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Meine Damen und Herren!
Gestatten Sie mir, daß ich aus Anlaß des heutigen Tages Ihnen einen Überblick gebe
über die Entwickluog der deutschen Eisenindustrie in dem Zeitraum vom Jahre 1890 bis I908
und daran anknüpfend· die Aussichten für die nächste Zukunft dieser wichtigen Industrie einer
kurzen Erörterung unterziehe. Eine geschichtliche Einleitung ist für das Verständnis der Aus-
führungen unerläBlich.
In den dreißiger Jahren des vorigen Jahrhunderts stellte sich infolge des Baues der
Eisenbahnen ein ungeheurer Bedarf an Eisen ein und es war deshalb überall, hauptsächlich aber
in England das Bestreben vorhanden, die damaligen Verfahren zur Herstellung schmiedbaren
Eisens zu verbessern und die Erzeugung der vorhandenen Öfen zu steigern.
Es ist jedoch den zünftigen Eisenhüttenleuten nicht beschieden gewesen, eine gründliche
.Wandlung herbeizuführen , da ihr Streben nur daraufhin ausging, den bereits vorhandenen Puddel-
prozeß abzukürzen oder die mühselige Handarbeit durch Maschinenkraft zu ersetzen. Der Erfolg
der. jahrzehntelangen Bemühungen war einem Manne beschieden, der bisher dem Eisenhütten-
wesenfremd gegenüberstand und nur das Ziel hatte, für die Herstellung von Kanonen ein
billige~es Material als Gußstahl und ein besseres als GuBeisen zu erzeugen.
Henry Bessemer begann mit seinen Versuchen im Jahre 1854, indem er Roheisen
in .dem Tiegel eines Tiegelschachtofens verflüssigte und sodann durch ein Tonrohr Luft in das
Eisenbad einbließ. Aus dem Roheisen erzielte er nach manchen vergeblichen Versuchen ein flüssiges
stahlartiges brauchbares Produkt.
4. Am 16. August 1856 hielt Bessemer vor englischen Ingenieuren=auf Anraten eines
Freundes einen Vortrag über seine Erfindung und steIlte er denselben die Ausführung des Ver-
fahrens als außerordentlich einfach dar. Die Mitteilungen erregten in der ganzen Welt ungeheures
Aufsehen und überall in allen eisenerzeugenden Ländern wurden Versuche angestellt, um die
umwälzende Erfindung nachzuprüfen. Dieselben lieferten aber größtenteils ein negatives Ergebnis
und es erhob sich, namentlich in England, ein großer Widerspruch gegen die Angaben von
Bessemer, ja man ging sogar soweit, absichtliche Täuschung anzunehmen. Bessemer schwieg auf
diese Angriffe still und setzte seine Versuche fort, wobei es ihm gelang, die Bedingungen für das
Gelingen des Prozesses genau zu präzisieren und den Grund festzustellen, w~shalb von Dritten
angestellte Versuche ergebnislos verlaufen waren. Er erkannte, daß nur schwefelarme und phosphor-
arme Roheisensorten sich auf dem von ihm erfundenen Wege in schmiedbares Eisen überführen
lassen, daß dagegen Roheisen mit erheblichen Mengen dieser Fremdkörper kein brauchbares
Material ergibt. Ein glücklicher Zufall war es, daß Bessemer zu seinen ersten Versuchen ein
geeignetes schwefel- und phosphorarmes Roheisen verwendete und dadurch die Gewißheit bekam,
daß er sich auf dem lichtigen Wege befand. In Schweden wurde durch Göranson mit Unter-
stützung des schwedischen Eisenkontors eine eingehende Nachprüfung des Verfahrens angestellt,
die anfänglich ungünstig verlief, später jedoch durchgreifende Erfolge erzielte. Im Jahre 1859
hielt Bessemer in England wieder zwei Vorträge, in welchen er die Ursachen der Mißerfolge aus-
führlich begründete und genau die Roheisenmarken angab, mit welchen sein Prozeß durchgeführt
werden konnte. Er zeigte viele Proben seines Materiales vor und erregte mit seinen Ausführungen
großen Eindruck, jedoch konnte er das Mißtrauen nicht vollständig beseitigen. Es gelang ihm dies
erst auf der zweiten Londoner Ausstellung im Jahre 1862, wo er alle möglichen Gegenstände
aus Bessemerstahl ausstellte. Hierdurch wurde- endlich die öffentliche Meinung umgestimmt und
allgemein anerkannt, daß der Bessemerprozeß dem Puddelprozeß ebenbürtig an die Seite gestellt
werden konnte.
Bessemers Verdienst ist es, der Menschheit eine neue Erfindung gegeben zu haben,
welche es gestattet, die Erzeugung eines der wichtigsten Kulturmittel von der menschlichen Handarbeit
-und. der Geschicklichkeit des Arbeiters unabhängig zu machen und dieselbe ausschließlich der Intelligenz
und der theoretischen Schulung der Ingenieure zu überweisen. In diesem Sinne kann er als der
Begründer der auf wissenschaftlicher Erkenntnis beruhenden Stahlindustrie angesehen werden.
Seine Erfindung verbesserte die Eigenschaften des schmiedbaren Eisens in hohem Maße, was daraus
hervorgeht, daß die ersten Bessemerschienen eine um das 5- 1 o fache größere Haltbarkeit als
die früheren, aus gepuddeltem Material hergestellten Schienen aufwiesen. Er hat aber nicht nur
die Qualität des Eisens durch seine Erfindung vervollkommnet, sondern auch den Weg angegeben,
dasselbe zu verbilligen. Der Preis der Schienen war 10 Jahre nach Einführung seines Prozesses
um 40 % niedriger als vorher. 1
Bessemer hat sich dadurch, daß er die :Möglichkeit bot, das wichtigste KOf1st~ktions­
material in besserer Qualität billiger zu erzeugen, als einer der größten Wohltäter der Mensch-
heit erwiesen.
In Deutschland war es die Firma Krupp, welche schon im Jahre i861 ein Bessemer-
werk mit vier Birnen a 2 1/ 2 t Einsatz baute und im Mai i862 in Betrieb setzte. Auch an
anderen Stellen Deutschlands erlangte das Bessemerverfahren größere Ausdehnung und im Jahre
1867 waren 22 Konverter mit einer jährlichen Erzeugnismöglichkeit von 73000 t 2 aufgestellt, so daß
Deutschland Frankreich in der Menge der jährlich hergestellten Eisenprodukte überflügelte und an
I) Beck, Geschichte des Eisens, Bd. IV. z) Ebenda.
5die' dritte Stelle der eisenerzeugenden Länder zu stehen kam., Im Jahre 1870 erlosch das' Patent
Bessemers und die'Flußeise'nproduktion, welche um diese Zeit nur 10 %der Schweißeisenproduktiori
betrug, nahm dadurch einen weiteren großen Aufschwung, der durch die Krisis vom Jahre 1873
wohl etwas aufgehalten, aber nicht gehemmt werden konnte.
Der Nachteil des Bessemerverfahrens war jedoch der, daß das Roheisen hierbei nicht
vom Schwefel und Phosphor befreit werden konnte. Wohl machte man die Erfahrung, daß der
Schwefel iin Hochofen durch geeigneten Betrieb in die Schlacke geführt werden konnte, jedoch
trifft dieses bezüglich des Phosphors nicht zu und es muß deshalb der Phosphor in der Bessemer-
birne iur Entfernung gelangen, was jedoch trotz der vielfachen Versuche vorläufig als unmöglich
erkannt wurde.
Da nur' etwa 10 % der auf, der Erde vorkommenden Eisenerze derart phosphorarm sind,
daß sie die' Erzeugung eines für den Bessemerprozeß geeigneten' Roheisens zulassen, so lag die
Notwendigkeit der Abscheidung des Phosphors auf, der Hand und wurde dieselbe von 'vielen
Seiten gesucht und alle möglichen'Mittel vorgeschlagen; Trotzdem istnian während einer Versuchs~
dauer von beinahe 20 "Jahren zu keinem praktischen Resultat gelangt.
Die Verteilung der sogen. Bessemererze, also der 'phosphorarmeri Eisenerze, ist in' den
verschiedenen eisenerzeugenden Ländern eine sehr ungleichmäßige. Deutschland hat Keine Besserner-
erze aufzuweisen, wodurch die Ausbreitung dieses Prozesses bei uns sehr ersch~'ert wurde. Da-
gegen besaß England an seiner Westküste große Lager von geeigneten Erzen,' so 'daß dort die
Möglichkeit vorhanden' 'war, die 'Eisenerzeugung in England in ungeahntem Maße auszudehnen
und 'cineZeitlangeinen gewaltigen Vorsprung vor den übrigen Ländern zu erlangen; In Amerika
liegen die Verhältnisse für die Ausführung des Bessemerprozesses nochgunstiger als in Englan'd,
infolgedesseri die Ausbreitung dieses VeiJahrens, wenn auch später als in England, einen immer
größeren' Umfang annahm, was schließlich dahin führte, daß i\rnerika im Jahre 1886 Engla'nd
in der Erzeugung von Flußstahl. überholte 'und den ersten Platz in der' Reihe der Eisen und
Stahl erzeugenden Länder einnahm, den 'es aller Voraussicht nach auch auf die Dauer behaupte'n
wird. . 'Deutschland mußte die Bessemererze' entweder einführeri oder es mußte von 'Englan'd
Bessemerroheisen beziehen; wodurch die englische Roheiseneinfuhr starkirider Höhe ging.' Hierzu
kam noch, daß schon im Jahre 1862 der Zoll auf Roheisen und Stabeisen herabgesetzt wurde
und imJahre 1873 der Zoll auf Roheisen und späterauch aufStabeisen vollständig aufgehoben wurde,
wodurch England, das damals günstigere, Erzeugungsbedingringen 'besaß als Deutschland, weitere
Vorteile gegenüber der noch wenig erstarkten deutschen Eisenindustrie 'erhielt, und letztere 'Eride
der siebziger Jahre sehr schwere Zeiten durchzumachen hatte.
Man suchte den Phosphor, dessen Abscheidung in' der Birne als unmöglich erkannt war,
durch eine Vorbehandlung des Roheisens in 'die Schlacke zu führen und der Engländer Bell
sowie die Firma Krupp hatten auf diesem Wege sehr gute Erfolge erzielt. Diese Verfahr'en
wurden jedoch nicht weiter ausgebildet, da sie durch die endliche Lösung des Problems überholt
worden sind.
Auf der Weltausstellung ,in Paris r879 wollte ein erst 28jähnger' Ingenieur,' der kaum
seine Studien bei dem berühmten Metallurgen Percy in London hinter sich hatte, vor' der Ver-'
sammlung des lron and Steel Instituts einen Vortrag über die Entphosphorung des Roheisens'
in der Bessemerbirne halten, derselbe wurde jedoch aus Mangel an Zeit von der Tagesordnungl
abgesetzt. Der junge Ingenieur, Thomas mit Namen, ergriff nun' die Gelegenheit,sich mit'
seinem Vetter Gilchrist, der auf einem Eisenwerke in England tätig war; zu' verbinden und seine
Versuche in größerem Maßstabe auszuführen und befriedigende Ergebnisse zu erzielen. Er hat
die Birne mit einem Futter aus Ätzkalk, mit Wasserglas als Bindemittel,' misgeldeidet und damit
.6
die Entfernung des Phosphors ermöglicht. Später verwendete er an Stelle von Ätzkalk gebrannten
Dolomit und. ersetzte das Wasserglas durch Ton. Als weiteren Punkt der Erfindung Thomas
muß noch angegeben werden, daß er bei Beginn des Prozesses gebrannten Kalk in die Birne
zugab, um die gebildete Phosphorsäure zu binden. Auf der Versammlung desIroIl: .lind Steel
Instituts, welche der'Pariser folgte, war Thomas in der Lage, über einen fertigen Prozeß Mit-
teilung machen zu können~
1n Dentschland erkannte man sofort die Wichtigkeit des Entphosphorungsverfahrens für
die dentscheIl: Verhältnisse und die Rheinischeh Stahlwerke sowie der Hörder Verein erwarben
das Ausführungsrecht für dieses Land. Günstig für die Ausbreitung des Thomasprozesses.war
der Umstand, daß die ganze Apparatur des Bessemerprozesses sofort für das neue Verfahren
benutzt werdeIl: kann, sobald nur das hauptsächlich aus Kieselsäure bestehende Futter der Bessemer-
birne durch ein Kalk - oder Dolomitfutter , also ein basisches Material ersetzt wird. Am 22. Sept.
18791 wurde die erste Charge, und zwar gleichzeitig auf den Rheinischen Stahlwerken und dem
Hörder Verein in Deutschland erblasen, und auf der Versammlung desIron and Stee1 Instituts
anläßlich der Industrieausstellung in Düsseldorfim Jahre 1880, war der Direktor Massenez vom
. Hörder Verein in der Lage, den Verlauf des Prozesses auf Grund von Analysen, welche Friedrich
Müller ausgeführt hatte, klarzulegen und nachzuweisen, daß verschiedene Auffassungen von Thomas
sich nicht als richtig erwiesen hatten.
In Deutschland lagen die Bedingungen für den Thomasprozeß außerordentlich günstig,
da in Lothringen und dem mit Deutschland zollpolitisch vereinigten Luxemburg ungeheure Mengen
phosphorhaItiger Erzlager vorhanden sind, die bisher wenig Beachtung finden konnten und' deren
Abbaukeihe großen Schwierigkeiten bietet, so daß schon vier Jahre nach Einführung .des, Ver-
fahrens 41 Thomasbirnen mit basischer Auskleidung in Benutzung waren.2 In England zeigten
sich die Verhältnisse für die Einführung des neuenProzesses nicht in dem Maße vorteilhaft wie
in Deutschland, da dort um diese Zeit noch ziemlich Bessemererze vorhanden und die Einfuhr
phosphorreiner Erze unter geringeren Kosten geschehen konnte, als ~dies nach Deutschland möglich
ist. Man war also in England nicht gezwungen, diesemneuen Prozeß alle Aufmerksamkeit zu
schenken, während in Dentschland eine dringende Notwendigkeit hierzu vorlag.
Frankreich und Belgien verfügten über günstige Bedingungen für die Einführung des
Thomasprozesses, so daß derselbe in diesen Ländern sich gleichfalls stark verbreitete.
In Deutschland stieg die jährliche Erzeugung an Thomasmetall im Jahre 1887 auf eine
Million Tonnen. Selbstverstän<;llich war im Anfang, weil die Erfahrungen nock mangelten, das
Thomasflußeisen in seiner Qualität dem Bessemerflußeisen nicht durchweg ebenbürtig: Dieser
Tatsache wnrde in England deshalb reichlich Beachtung geschenkt, weil man sich 'balddaran ge-
wöhnte, das Thomasmetall, entsprechend seinem' Hauptursprungslande, als dentSches. Metall zu
betrachten. Künstlich wurde dort ein weitgehendes Vorurteil gegen das im basischen Konverter
erzeugte Material hervorgerufen, so daß sogar noch im Jahre 1890 die englische :Admiralität und
der englische Lloyd zum Schiffbau kein Thomasmaterial zuließen.
Durch die Ausbreitung des Thomasprozesseswurdedie Anwendung des.Schweißeisens
mehr und mehr zurückgedrängt und schon im Jahre 1886 hielt sich die Produktion an Flußeisen
und Schweißeisen die Wage. D.as .Thomasmetall hat zur Verdrängung des Schweißeisens in viel
höherem Maße beigetragen als das Bessemermetall, und zwar aus dem Grunde, weil es in_ dem
basischen Konverter eher möglich ist, ein weiches zähes, dem Schweißeisenin seinen Eigen~
schaften näherstehendes Material herzustellen, als in dem saueren Bessemerkonverter. Im Laufe
J) Beck, Geschichte des Eisens, Bd. IV. 2) Ebenda.
7der Jahre 'hat man durch Anwendung wissenschaftlicher Grundsätze in Deutschland die Qualität
des Thomasflußeisens mehr und mehr derart verbessert, daB man imstande war ein Produkt her-
zustellen, das dem Bessemerflußeisen an Zähigkeit überlegen und in viel höherem Maße als
Konstruktionsmaterial geeignet ist.
Anfänglich waren die Erzeugungskosten des Thomasflußeisens höher als diejenigen des
Bessemerflußeisens, weil der Abbrand in der basischen Birne größer ist, und die Herstellung des
basischen Futters mehr Kosten erfordert, als die der sauren Auskleidung. Ferner kam noch der
Zuschlag an Kalk beim basischen Prozeß in Betracht. Durch die vielseitigen und weitgehenden
Erfahrungen wurden die Umwandlurigskosten herunter gedrückt, namentlich dadurch, daß man in
der phosphorsäurehaItigen Schlacke ein wertvolles 'Nebenprodukt erkannte, das durch einfaches
Mahlen in ein gesuchtes Düngemittel übergeführt werden kann. Man war in. Deutschland im-
stande, das Thomasflußeisen wesentlich billiger herzustellen als in England das Bessemerflußeisen
und nicht nur den deutschen Markt unabhängig von englischem Material zu machen, sondern
auch ganz beträchtliche Mengen Flußeisen auszuführen und dadurch die Erzeugung ,derart zu .ver-
gröBern, ·daß Deutschland im Jahre 1893 an die zweite Stelle der Flußeisen erzeugenden Länder
unter Überflügelung von England trat und diesen. Platz bis heute behauptet hat.
Diese gewaltige Entwicklung der deutschen Stahlindustrie verdanken wir der Erfindung
eines Engländers; wenn auch anzuerkennen ist, daß deutsches Organisationstalent und deutsche
Wissenschaftlichkeit an der Weiterentwicklung dieses Prozesses hervorragenden Anteil haben, so
kann dies doch die Tatsache nicht verdunkeln, daß die großartigen Erfolge der deutschen Eisen-
industrie nicht in letzter Linie der Erfindung des Thomasprozesses gutzuschreiben sind.
Hätten die führenden Männer der englischen Eisenindustrie, welche wohl rechtzeitig die
Bedeutung des Entphosphorungsverfahrens erkannt, haben, nicht in der kurzsichtigsten Weise die
Mühe und die Kosten der Einführung des n~uen~ Verfahrens gescheut, so wäre es Deutschland
wohl kaum möglich gewesen, seine Stahlindustrie in solch ungeahnter \Veise zu entfalten, da
auch England über phosphorhaltige Erze ;verfügt. 'und günstige Iledingungen zur Ausübung des
Thomasprozesses besitzt. Die Erfindung des Thomasprozesses hat die englischen Eisenhüttenleute
vor eine .folgenschwere, große Entscheidung ,gestellt. Sie haben die Tragweite der Erfindung für
die Wohlfahrt ihres .Landes nicht übersehen und. deshalb demselben einen großen Schaden zu-
gefügt. In echt englischer, konservativer Auffassung beharrten sie auf pem von ihnen in lang-
jähriger Mühe ausprobierten Verfahren und glaubten am besten, die Vormachtstell\lng ihres. Landes
auf dem Gebiete der Eisenerzeugung dadurch aufrecht zu erhalten, daß sie der begonnenen Ein-
führung des neuen Prozesses Schwierigkeiten in den Weg legten, indem sie bei ihren Lands-
leuten ein tiefes, nur schwer zu überwindendes Vorurteil gegen das durch Entphosphorung her-
gestellte Flußeisen in einem Umfange derart erregt~n, daß die weitere Ausbildung und V~rbreitung
des Thomasprozesses nach einigen Jahren in England beinahe zum Stillstand kalI).
Damit wurde aber nur erreicht, daß in erster Linie Deutschland und sodann Frankreich
und Belgien den Vorteil aus der Nutzbarmachung die,ses Prozesses ziehen konnten und England
nach dem ,Abbau der. Bessemererze in England von Deutschland überflügelt werden konnte.
Die große englische Erfindung hat in England kleindenkende Männer vorgefunden,
welche nicht fähig waren, dieselbe für die Industrie ihres Landes nutzbringend anzuwenden.
Die Erwartungen, welche man, an das Bessemermetall bald nach der Einführung des
Prozesses knüpfte, wurden nicht in jeder Beziehung erfüllt. Bessemers ,Bestreben war es, einen
billigen Ersatz für den Gußstahl zu finden, dagegen zeigte es sich, daß hierzu das Material
nicht durchweg geeignet ist, sondern daß mit seinem Prozeß hanptsächlich ein billiges Massen-
. produkt erzeugt werden kann. Die Versuche, Gußstahl auf billigerem Wege als im Tiegel zu
serzeugen, wefche' schon in den zwanziger Jahren in Saarbrücken in Deutschland und später in
England angestellt ,vorden sind, um in dem Gießereiflammofen unter Verwendung "von
Generatorgas und heißem Wind durch Mischen von Roheisen und Schmiedeeisen Gußstahl her-
zustellen, wurden daher auch nach der Erfindung Bessemersfortgesetzt. Jedoch scheiterten
dieselben ebenso wie die später in den fünfziger Jahren in Frankreich angestellten' an dem
schlechten Ofenbaumaterial, das die erforderlichen Temperaturen nicht aushielt. Nur 1860 hatte
man in Montalaire in Frankreich vorübergehenden Erfolg, der großes Aufsehen erregte und
veranlaßte, daß an vielen Orten in Frankreich in dieser' Richtung gearbeitet wurde, jedoch
überall ohne 'einen regelmäßigen, Betrieb durchführen zu ~önnen.' Im Jahre 1857 hat' Kar!
Siemens ,auf seinen Regenerativflammofen ein Patent zur Stahlherstellung genommen, er fand
jedoch in England wenig Entgegenkommen, dagegen in Frankreich um so größere B~reitwilligkelt,
wo zuerst in Montlu"on unter der Leitung von Dr. auo Siemens guter Stahl hergestellt wurde.
Aber auch hier schmolz das Gewölbe des Ofens bald zusammen, so daß die Besitzer den Mut
zrfweiteren Versuchen verloren. Im Jahre I863 erbaten sich die GebrüderEmile und Pierre
1\lartihin Sireuil Ofenzeichnungen von Siemens und erbauten nach denselben einen Ofen,' mit
dem sie' im April r864 günstige Erfolge erzielten. Das Roheisen wurde in dem Ofen zuerst
geschmolzen und sodann Schmiedeeisen darin aufgelöst, also nur ein Mischprozeß ausgeführt.
Auf deb Pariser Aussteliung im Jahre I867 fand das Material der Gebrüder Martin berechtigte
Aufmerksamkeit 'und wurden die Verdienste derselben ebenso wie das von Siemens durch Aus-
zeichnungen anerkannt. Der Erfolg der Gebrüder Martin lag daran, daß sie in der Nähe
ihres Werkes einen hochfeuerfesten Sand vorfanden, welcher ein vorzügliches Ofenbaumaterial
aogab, das der hohen Temperatur des Ofens standhielt. Bis zum Jahre I867 war der Ofen in
Sireuil, der mit einem Einsatz von 2000 kg arbeitete 1, der einzige dieser Art und erst in diesem
Jahre wurden in' Firminy zwei weitere Öfen aufgestellt und dort Abfälle von' Bessemermaterial
mit Roheisen verarbeitet.
Der Siemens - Martinofen hatte wie die Bessemerbirne ein Futter! aus Quarzsand und
deshalb war in demselben ebensowenig wie in der Bessemerbirne eine Entfernung des Phosphors
und des Schwefels möglich, so daß auch hier die Hoffnungen, welche anfänglich in den Prozeß
gesetzt wurden, nicht in vollem Umfange erfüllt worden sind. Bis zum Jahre I879 verbreitete
sich der Ofen sowohl in Deutschland als auch in den übrigen Eisen erzeugenden Ländern und
war Borsig in Berlin der erste, der in Deutschland einen Siemens-Martinofen aufstellte. Als
die Möglichkeit der Entphosphorung durch ein basisches Futter in der Birne praktisch nach-
gewiesen war, wurden in Creusot bei der Firma Schneider zuerst Versuche angEstellt, um im
Martinofen die Entfernung des Phosphors ebenfalls durch Anwendung eines basischen Futters
durchzuführen, welche Versuche im Jahre I~80 befriedigende Resultate ergaben, so daß bald in
den übrigen Ländern die Martinöfen zum Teil basische Zustellung erhielten.
Der Martinofen diente jedoch bisher in der Hauptsache dazu, die Abfälle an Alteisen
aufzuarbeiten. 'Vohl wird der Charge mehr oder weniger Roheisen zugesetzt, so daß auch eine
Frischwirkung beim Martinprozeß eintritt. Dieses oxydierende Schmelzen kann nur durch einen
reichlichen Zusatz von Erz bewirkt werden, es muß in der Schlacke ein Überschuß an Eisenoxydul
auch, noch beim Schlusse des Prozesses vorhanden sein, da sonst die letzten Spuren von Kohlen-
stoff nicht zur Oxydation gelangen. Die Ausnützung des Eisengehaltes der zugesetzten Erze ist
daher bei diesem Verfahren nur eine unvollständige und werden höchstens 50 %des Eisengehaltes
der Erze zugute gemacht und in das Bad geführt. Ein großer Mißstand entsteht dadurch nicht,
1) Beck, Geschichte des Eisens, Bd. IV.
9da die eisenreiche Martinschlacke in den Hochofen wandert und dort der Rest ihres Eisengehaltes
ausgenutzt wird.
Infolge der vorzüglichen Eigenschaften des Martinmetalls stieg ~die Nachfrage nach
demselben immer mehr und mehr; so daß Versuche angestellt wurden, den ßlartinofen nicht
nur .als Misch- und teilweisen Frischapparat, sondern auch als einen reinen Frischapparat Zu
benutzen und in demselben ausschließlich Roheisen in schmiedbares Eisen überzuführen. Um
diese Versuche haben sich haupfsächlich die Gebrüder Siemens' auf ihrem Werk in Landore
in England große Verdienste erworben, jedoch trotz Aufwendung großen Kapitak'l~einen durch-
greifenden Erfojgerzielt. Der Grund hierfür ist heute leicht einzusehen. .
Die Reaktionsgeschwindigkeit zwischen Roheisen und Schlacke ist um so größer, je
konzentrierter die'::Schlacke an Sauerstoff abgebenden Mitteln, also an Eisenoxydul ist. Die
Gebrüder Siemens verwendeten zu ihren Versuchen einen Ofen mit saurer Ausfütterung , so
daß das zugesetzte Eisenerz Gelegenheit hatte, große Mengen Kieselsäure aus den Wandungen
des Ofens zu lösen, wodurch der wirksame Körper in dem Schlackenbade eine Verdünnung
erfährt. Solange in der Schlacke die Konzentration an Eisenoxydul eine beträchtliche ist, ver-
läuft trotzdem die Reaktion mit wünschenswerter Geschwindigkeit, jedoch wird durch die Oxy-
dation der Fremdkörper der Eisenoxydulgehalt der Schlacke verbraucht, also immer geringer und
dadurch die Wirkung der Schlacke auf das Bad schwächer. Hierzu kommt noch, daß infolge
des Eintrittes der festen Oxydationsprodukte, des Siliciums und des Mangans, in die Schlacke
der Gehalt an Eisenoxydul in derselben eine weitere Verdünnung erfährt, was zur Folge hat, daß
die Reaktion immer langsamer verläuft und schließlich praktisch vollständig zum Stillstande kommt.'
Wohl kann man neue Erzmengen zusetzen, allein dadurch wird dem Mißstande nur für eine
kurze Zeit abgeholfen, da in der großen Schlackenmenge das zugesetzte Erz eine abschwächende
Wirkung erfährt und außerdem durch Zusatz größerer Mengen Erz eine Abkühlung des Ofens
herbeigeführt wird, wodurch die Reaktionsgeschwindigkeit weiterhin eine Einbuße erleidet. Nur
durch eine beträchtliche Steigerung der Temperatur des Metallbades beim Zuendegehen des
Prozesses wäre eine gründliche Abhilfe zu erzielen gewesen, allein eine Temperatursteigerung ist
in dem Martinofen nicht mehr möglich, da man in demselben bereits die praktisch erreichbaren
höchsten Temperaturen erzielt
Die Geschwindigkeit der Umsetzung verlangsamte sich gegen den Schluß des Verfahrens
derart, daß dauernde Erfolge nicht erzielt werden konnten.
In diesem Umstande war der Mißerfolg der Gebrüder Siemens begründet und hatte
derselbe lange Zeit nachgewirkt, so daß der Martinofen auch nach der Einführung des für die
Frischarbeit günstigen basischen Futters nicht als reiner Frisch<;ipparat Verwendung fand, sondern in
dem Martinofen immer nur ein Gemenge von Eisenabfällen mit Roheisen zur Verarbeitung gelangte.
In dem basischen Martinofen kann in noch höherem Maße als in der Thomasbirne
ein weiches, zähes und auch schweißbares Material erzeugt werden, das eipen vorzüglichen
Ersatz für das Schweißeisen bietet und als Konstruktionsmaterial sehr begehrt ist.
Die Entwicklung der Roheisenerzeugung innerhalb des Zeitraums ! 890 bis 19°7 in den
Hauptindustriestaaten ist aus der Fig. 1 zu ersehen. Es geht aus der Kurve für Amerika
hervor, daß .dort die Eisenerzeugung, namentlich nach dem Jahre 1896, eine ganz gewaltige
Zunahme aufweist, um in dem kurzen Zeitraum von 11 Jahren von 9 Millionen Tonnen auf
26 Millionen Tonnen jährlich zu steigen. Amerika hat dadurch einen solch ungeheuren Vorsprung
vor den übrigen Ländern errungen, daß es sich wohl für immer den ersten Platz unter den
Eisen erzeugenden Ländern sicherte. Das Jahr 1908 brachte einen ganz gewaltigen Rückschlag,
die Erzeugung fiel von 26 auf 16 Millionen Tonnen.
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Die Roheisenerzeugung Englands, welche 8 Millionen Tonnen im Jahre 1890 betrug,
ist im Zeitraum von 18 Jahren nur um 2 Millionen Tonnen gestiegen, hat also eine ganz geringe
Vermehrung zu verzeichnen.
Anders liegen die Verhältnisse m Deutschland. Die Roheisenerzeugung betrug im Jahre
1890 nur etwa 4,7 Millionen Tonnen, reichte also lange nicht an diejenige Englands heran. Im
0,08
26,19
3.59
:England --
Frankreich --
I I"
/
V
I
I
I
I
I ............. I
/
"'//
V
, / 1V ~~
/ V
1/ ./ ....... 1
1"00.. ~ !'-.. ./ .... ..... ./ ~"I""'"
.........V
"
/ .J#' [', .....~7 -3 __....
~.
,
""" ....
~...
-
V-
I"""" ~~
".,
5
-~-
- --
2
15
Roheisenerzeugung in Millionen Tonnen.
Vereinigte Staaten v. Nordamerika
- Deutschland
27
25
20
4,66
2,1
10
9.35
8,0
1890 2 3 4- 95 6 7 8 9 1900 2 3 4- 05 6 07
Fig. r.
Jahre 1895 tritt eine ziemliche Steigerung ein, die sich in diesem Jahrhundert z. T. stärker fort-
setzt, so daß die Roheisenerzeugung Englands im Jahre 1902 überholt und im Jahre 1907 die
Erzeugung von 13 Millionen Tonnen erreicht, welche Zahl allerdings im verflossenen Jahre auf
11,8 Millionen Tonnen zurückgegangen ist.
Die Roheisenerzeugung Frankreichs stellte sich 1890 auf nur 2 Millionen Tonnen, sie
zeigt eine langsame, aber stetige Zunahme, welche in dem Zeitraum von 18 Jahren 1,6 Millionen
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Tonnen beträgt, so daß sie sich heute auf 3,9 Millionen Tonnen, also nicht ganz den vierten
Teil derjenigen Deutschlands beläuft.
Die Stahlerzeugung der angegebenen Länder zeigt ein wesentlich anderes Bild als die
Roheisenerzeugung (Fig. 2). Sie betrug in Amerika im Jahre 1890 etwas über 4 Millionen Tonnen,
um sodann namentlich
vom Jahre 1896 ab,
genau wie die Roh-
eisenerzeugung in die-
sem Lande, ganz.
enorm in die Höhe
zu gehen und schließ-
lich im Jahre 1907
die außerordentliche
Menge von 23,7 Mill.
Tonnen aufzuweisen.
Die Stahl-
erzeugung Englands,
welche im Jahre 1890
sich nur auf 3,7 MB!.
Tonnen beläuft, hat
sich in den nächsten <:
"fünf Jahren nur wenig g
verändert, sodann ver- H
<:
mehrt sie sich bis zum.~ 12
Jahre 1899 auf 5 Mill. ~
Tonnen, worauf fünf
Jahre lang weder eine
Vermehrung noch eine
Verminderung aufzu-
weisen ist. Erst vom
Jahre 1904 ab zeigt
sich eine beträcht-
liche Steigerung, hier
machen sich haupt-
sächlich die neuen Erz-
frischprozesse geltend,
so daß Ende desjahres
1907 ein Quantum
von 6,6 Millionen
Tonnen erreicht wird.
In Deutsch-
land war die Stahl-
erzeugung im Jahre 1890 ganz unbedeutend und betrug nur wenig über 2 MiI1; Tonnen; die Zu-
nahme ist eine ziemlich regelmäßige und ist im Gegensatz zu amerikanischen Verhältnissen nur ein
einziger unbedeutender Rückfall zu verzeichnen. Im Jahre 1893 überholte Deutschland die Stahl-
erzeugung Englands, und im Jahre 1907 wurde beinahe doppelt soviel Stahl wie in England erzeugt.
2
12
7° "
460 "
310 "
20 "
180 "
7° "
Amerika
England
Deutschland
Frankreich
Die Stahlerzeugung Frankreichs nahm ebenso stetig und langsam zu wie die Roheisen-
erzeugung in diesem Lande.
Vergleicht man die Roheisen - und die St;lhlerzeugung der verschiedenen Länder, so
findet man die auffallende Tatsache, daß in Amerika und Deutschland 90 bezw. 92% der Roh-
eisenerzeugung in Stahl übergeführt werden, während sich diese Zahl in England nur auf 60%
beläuft und in Frankreich 75 % beträgt.
Diesen ganz auffallenden Unterschieden liegen verschiedene Ursachen zugrunde. England ist
infolge seiner insularen Lage mit großer Leichtigkeit imstande, Alteisen auf billigem Wege von fremden,
eine Eisenindustrie nicht besitzenden Ländern einzuführen und als Rohmaterial für seine Stahl-
fabrikation zu verwenden. Andererseits versorgt England viele Länder mit Roheisen und setzt
dieselben in die Lage, wenigstens ihre Gußwaren im eigenen Lande herzustellen.
Hierzu kommt noch, daß in Amerika und Deutschland die Konstruktionsingenieure die
Verwendung von Gußeisen in höherem Maße vermeiden, als dies heute noch in England und
Frankreich der Fall ist. Es geht hieraus hervor, daß die Bestrebungen, für die verschiedenen
Konstruktionen dasjenige Material, welches die höchsten Arbeitseigenschaften und die größte
Gewähr bietet, in Amerika und DeutschIancI in viel größerem Umfange Eingang gefunden haben
als in den beiden anderen Ländern.
Die Vermehrung der Roheisen - und Stahlerzeugung in Prozenten ausgedrückt stellt sich
in dem angegebenen Zeitraum in den vier Hauptindustriestaaten wie folgt:
Roheisen: Stahl:
190% 450%
Diese gewaltige Entwicklung der deutschen Eisen- und Stahlindustrie verdanken wir
nicht in letzter Linie der Energie und Tatkraft der deutschen EisenindustrielIen und der In-
telligenz ihrer führenden Ingenieure.
Die Nachfrage nach Martinmetall setzte in den neunziger Jahren des vorigen Jahr-
hunderts sehr stark ein, so daß in folge der dadurch bedingten Steigerung der Schrottpreise die
Versuche, den Martinofen ausschließlich zur Verarbeitung von Rllheisen zu benutzen, wieder auf-
genommen wurden. Zwei Verfahren haben zur Erreichung des Zieles geführt, so daß heute diese
für die Stahlerzeugung wichtige Frage in befriedigender Weise gelöst ist. Wo die Nähe des Hoch-
ofens es gestattet, wird bei beiden Frischprozessen dasselbe flüssig in den Martinofen eingebracht.
Das erste Verfahren ist auf der österreichischen Hütte in Kladno ausgearbeitet worden,
dort wird ein Roheisen erzeugt, das für den Thomasprozeß zu wenig und für den Bessemer-
prozeß zu viel Phosphor enthält. Durch eine ganz geniale Teilung der Frischarbeit auf zwei
oder mehrere Öfen gelang es den beiden Erfindern Bertrand und Thiel, flüssiges Roheisen im
Martinofen in schmiedbares Eisen überzuführen.. In dem ersten Ofen wird nur ein Teil der zur
Oxydation der Fremdkörper des Eisens nötigen Erzmenge mit Kalk auf dem Herde vorgewärmt
und darauf das flüssige Roheisen eingegossen. Die Reaktion zwischen den Fremdkörpern des
Roheisens, welche nunmehr im Überschuß anwesend sind, und dem hocherhitzten Erz verläuft
sehr rasch und es wird der größte Teil des Eisengehaltes der Schlacke durch die in konzen-
trierter Form in der Eisenlösung anwesenden Fremdkörper reduziert, so daß die Schlacke nur
noch etwa 4 bis 6 % Eisen enthält, wenn das flüssige Metall ~einen Siliciumgehalt vollständig und
den größten Teil des Mangans und des Phosphors verloren hat. Der Kohlenstoff, als der am
schwersten oxydierbare Fremdkörper des Eisens, ist auf etwa die Hälfte heruntergedrückt. Um
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nunmehr den Kohlenstoff, der in der Eisenlösung eine ziemliche Verdünnung erreicht hat, rasch
zur Oxydation zu bringen, wird das Metall abgestochen und unter Beseitigung der ausgebrauchten
Schlacke in einem zweiten Ofen mit einem überschüssigen Gemenge von frischem Erz und Kalk
zur Reaktion gebracht. Dadurch, daß man in der neuen Schlacke einen Überschuß an Erz an-
wendet, verläuft die Oxydation des Kohlenstoffes außerordentlich rasch. Günstig in Betracht
kommt noch, daß der Eisenoxydulgehalt der Schlacke in der zweiten Phase des Prozesses durch
das Eintreten von festen Oxydationsprodukten aus dem Eisenbade nur wenig mehr verdünnt wird.
Es kann mit diesem Verfahren in verhältnismäßig kurzer Zeit das Roheisen in schmiedbares Eisen
im Martinofen umgewandelt werden.
Die Erfinder Bertrand und Thiel haben dadurch, daß sie auf eine eisenhaltige Schlacke
eine an Fremdkörpern konzentrierte Eisenlösung wirken lassen und sodann mit der kohlenstuff-
ärmeren Eisenlösung eine Sauerstoff im Überschuß enthaltende Schlacke zur Reaktion bringen
also in einfachster Weise das Gegenstromprinzip zur Anwendung bringen, die Schwierigkeiten,
welche bisher der Überführung von Roheisen in schmiedbares Eisen im Martinofen entgegen-
standen, überwunden und den Martinofen in die Reihe der reinen Frischapparate eingeführt.
Das Verfahren wird in Deutschland auf dem Stahlwerk Hösch in einer den praktischen
Bedürfnissen angepaßten Form dadurch ausgeführt, daß man unter Einschaltung einer Pfanne,
die das Mittelprodukt aufnimmt, nur einen Ofen zur Frischarbeit verwendet.
Es wird dort dasselbe Roheisen, welches in die Thomasbirne wandert, als Rohmaterial
auch im Martinofen benutzt, und lassen sich bei geeigneten Betriebsmaßnahmen beinahe 90 %
·des Phosphors in der ersten Schlacke aufspeichern, deren Gehalt an Phosphorsäure sich zwischen
22 bis 25 % bewegt und welche außerdem noch vor der Thomasschlacke den VorteH besitzt,
daß ihr Eisengehalt nur ein Drittel bis ein Viertel des Eisengehaltes der Thomasschlacke beträgt.
Man kann also auch beim Martinofen den, Phosphorgehalt des Roheisens in eine zu Dünger-
zwecken geeignete Form überführen, wodurcll nicht nur die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens
wesentlich erhöht, sondern auch das Anwendungsgebiet erweitert wird.
Ein weiteres Verfahren, das an Genialität dem von Bertrand - Thiel in keiner Weise
nachsteht, beruht auf der Tatsache, daß eine Reaktion um so rascher verläuft, je höher die
Temperatur der aufeinander einwirkenden Körper ist. Durch Temperatursteigerung der an der
Umsetzung teilnehmenden Körper hat man demnach ein Mittel in der Hand, um die Ge-
schwindigkeit der Reaktion selbst dann noch auf praktisch erforderlicher Höhe zu halten, wenn
die Konzentration der Fremdkörper im Eisenbade eine ziemlich geringe ist.
Die praktische Durchführung dieses Grundsatzes gelang dem Engländer Talbot, welcher
in dem nach ihm benannten Frischverfahren in jedem Augenblicke des Prozesses die Temperatur
sowohl des Oxydationsmittels, der Schlacke, als auch des zu verfrischenden Materiales möglichst
hoch erhält. Um dies zu ermöglichen führt er gewissermaßen einen Wärmeakkumulator dadurch
ein, daß ·er in dem Ofen ein hoch erhitztes Metallbad zurückhält, durch welches sowohl das
aufgegebene Erz als auch das zu verfrischende Roheisen rasch auf fast die Temperatur dieses
Bades gebracht werden. Hierdurch erfolgt die Reaktion mit solcher Gewalt, daß man den Zu-
satz des Roheisens nach' und nach ausführen muß.
Das Verfahren wird in einem kippbaren Martinofen ausgeführt, der mindestens hundert
Tonnen, besser aber noch die zwei- bis dreifache Menge faßt. Bei Beginn wird der Ofen
dreiviertel mit Schrott gefüllt und derselbe niedergeschmolzen, worauf soviel Erz und Kalkstein
eingebracht werden als nötig ist, um das letzte aus Roheisen bestehende Viertel des Fassungs-
vermögens des Ofens von Roheisen in schmiedbares Eisen zu verwandeln.
Da das erforderliche Gemenge von Erz und Kalkstein nur etwa den achten Teil des
2*
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Gewichtes des im Ofen vorhandenen Metallbades beträgt, so wird dasselbe rasch auf die erforder-
liche Reaktionstemperatur gebracht und bildet kurze Zeit nach dem. Einbringen in den Ofen
eine gleichmäßig das Metallbad bedeckende Schlacke, welche infolge ihrer unverhältnismäßig
großen Oberfläche von den darüberstreichenden Gasen stark überhitzt wird. Nun wird in zwei
Abschnitten soviel flüssiges Roheisen in den Ofen gebracht, daß seine Menge etwa ein Viertel
des Gewichtes· des flüssigen Metallbades beträgt. Das Roheisen, welches mit ungefähr 12500 C
in den Ofen gelangt, erhöht seine Temperatur infolge Mischung mit dem im Überschusse vor-
handenen Stahl um etwa 3000 C, so daß auch hier die Reaktionstemperatur eine beträchtliche
Steigerung erfährt.
Trotz der Verdünnung, welche die in dem flüssigen Roheisen enthaltenen Fremdkörper
durch das Eingießen in das große Stahlbad erfahren, so daß dieselben statt etwa 6 % nur noch
in Mengen von 3/4% in der Eisenlösung anwesend sind, vollzieht sich die Einwirkung zwischen
Schlacke und Metallbad dank der hohen Temperatur, auf welche beide infolge des im Ofen
vorhandenen Stahlbades gebracht sind, und dank der großen Berührungsfläche in außerordentlich
rascher Weise, so daß bereits nach sechs Stunden das Eisenbad vollständig von den vorhandenen
Fremdkörpern befreit ist, und selbst der Kohlenstoff, dieser der Oxydationswirkung im Martin-
ofen. am schwierigsten zugängliche Körper, mit großer Schnelligkeit zur Verbrennung gelangt.
Nachdem das Bad. vollständig heruntergefrischt ist, wird die gesamte Schlacke, sowie der vierte
Teil des Bades durch Kippen des Ofens abgegossen und in der Pfanne die Rückkohlung und
Desoxydation vorgenommen, worauf wieder ein Gemisch von Erz und Kalk auf das zurück-
bleibende Stahlbad gegeben wird, das zur Oxydation des sodann zufließenden Roheisens dient.
Das in dem Ofen zurückbleibende Stahlbad dient demnach als Wärmespeicher sowohl
,für die erforderlichen Mengen an Erz und Kalkstein, als auch für das zum Frischen gelangende
Roheisen. Dadurch werden Temperaturschwankungen im Ofen nach Möglichkeit vermieden und
es können ohne Beeinträchtigung des raschen Verlaufes des Prozesses auch während der Frisch-
periode weiteres Erz und, Kalkmengen eingegeben werden, falls dies erforderlich erscheint. Das
Verfahren gestattet selbstverständlich auch die Aufarbeitung von festem Eisenschrott, der in das
Eisenbad eingetaucht und von der überschüssigen Wärme desselben rasch aufgelöst wird. Hierbei
wird ein irgendwie beträchtlicher Abbrand vermieden, <.ler immer dann in hohem Maße eintritt,
wenn der Schrott in dem Martinofen stundenlang der Einwirkung der ihn umspülenden oxy-
dierenden Gase ausgesetzt ist und hierbei wie Zunder verbrennt.
Mit einem 200 t-Ofen können in der Woche 1400 t Stahl erzeugt werden, das ist
soviel als ein Thomaswerk mit einer 20 t- Birne in 1 1/ 2 Tagen zu leisten imstande ist. Es
sind demgemäß mindestens vier Talbotäfen erforderlich, um die Erzeugung eines Thomasstahl-
werkes von drei Birnen zu erreichen.
Das Ausbringen, welches beim Thomasverfahren nur etwa 88 % beträgt, steigt hier
ebenso wie beim Bertrand- Thielprozeß auf über IOO % und beträgt je nach der Beschaffenheit
des zu verarbeitenden Roheisens und der Menge des zugesetzten Schrottes 103 bis 108 0/ 0,
Der Brennstoffverbrauch beträgt etwa 25 % des Ausbringens, ist also nicht größer als
der eines gut geleiteten, gewöhnlichen Martinofens. Die Ausgaben für Löhne und Reparaturen
sollen für die Tonne nicht höher sein als beim gewöhnlichen Martinofenbetrieb mit Schrott und
Roheisen.
Die Einwendungen, welche man häufig gegen den Talbotprozeß macht, bestehen darin,
daß es als widersinnig angesehen wird, immer wieder so große Mengen des Metallbades her-
unterzufrischen und nur einen geringen Teil desselben als Fertigprodukt abzugießen, während
der größere Rest im Ofen verbleibt.
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Derartige Einwendungen lassen erkennen, daß das Prinzip des Talbotverfahrens noch
nicht allgemein erkannt worden ist. Ohne die großen Mengen des flüssigen Stahles, welche im
Ofen zurückbleiben, um den einzutragenden, in Reaktion tretenden Körpern, die für einen
raschen Verlauf der Frischarbeit nötige Temperaturerhöhung zu erteilen, wäre die Durchführung
des Prozesses niemals möglich und würden, wenigstens teilweise, dieselben Mißstände eintreten
wie beim Landoreprozeß. Es ist übrigens vollständig gleichgültig, ob ein Eisenbad, in dem eine
Oxydation vor sich geht, ein größeres oder geringeres Gewicht ·hat, der Schwerpunkt liegt darin,
wieviel Fremdkörper aus dem Bade zu entfernen sind. Für den Umfang der Frischarbeit ist
es nebensächlich, ob die etwa 3000 kg betragenden Beimengungen von 50 t Roheisen aus einem
Bade von 50 t oder aus einem Bade von 200 t zu entfernen sind. Nur muß berücksichtigt
werden, daß erst infolge des als Wärmeakkumulator dienenden Stahlbades die Reaktions-
geschwindigkeit zwischen Bad und Schlacke eine derartig rasche wird, daß dadurch die Durch-
führung des Prozesses praktisch gewährleistet ist.
Vergleich zwischen Thomas- und Martinprozeß.
Beim Thomasprozeßgeschieht die Oxydation der Fremdkörper des. Roheisens durch den
Sauerstoff der eingeblasenen Luft, es sind für jede Tonne Roheisen etwa 360 cbm Wind er-
forderlich, um das Verfahren durchzuführen, welche entsprechend der Höhe des Metallbades
eine Pressung von 1 1/ 2 bis 2 Atm. besitzen müssen. Die· Umwandlung vollzieht sich in so
kurzer Zeit, daß bequem 20 bis 25 t Roheisen in 15 Minuten in schmiedbares Eisen über-
geführt werden können. Es ist dies eine der gewaltigen Reaktionen der Technik, da für jede
Tonne Roheisen minntlich etwa 3°000 Wärmeeinheiten frei werden, eine Energiemenge, die bei
einer 20 t- Birne 57°00 Pferdekräften entspricht. Der Prozeß geht ohne Zufuhr äußerer Wärme,
also ohne Aufwand von Kohle vor sich, weil die Fremdkörper des Roheisens, namentlich der
Phosphor und das Silicium, bei der Verbrennung die zur Durchführung des Verfahrens nötigen
Wärmemengen erzeugen. Wenn man berücksichtigt, daß für jede Tonne Roheisen etwa 6 kg
Silicium, 10 kg Mangan und 18 kg Phosphor mit dem Sauerstoff der eingeblasenen Luft ver-
brennen, so ist in Anbetracht der idealen Wärmerübertragungsverhältnisse bei dieser inter-
molekularen Verbrennung die Temperatursteigerurig des Bades um etwa 3000 Cerklärlich.
Auffallenderweise trägt die Verbrennung des Kohlenstoffs zur Wärmeeinnahme nur wenig
bei. Trotzdem etwa 35 kg Kohlenstoff für jede Tonne zur Oxydation gelangen, so ist dies für
den Wärmehaushalt des Prozesses nur unwesentlich, weil zur Verbrennung dieses Elementes so
große Luftmengen erforderlich sind, daß die erzeugte Wärme hauptsächlich durch die Vor-
wärmung der großen Luftmengen auf die Temperatur des Metallbades aufgezehrt werden. Von
der gesamten, durch die Verbrennung der Fremdkörper des Eisens erzeugten Wärmemenge
nimmt das Metallbad etwa 8,5 % auf, während die entweichenden Gase 40 % enthalten, also
beträchtliche Wärmemengen zur Erhitzung der eingeblasenen Luft aufgewendet werden müssen.
Zur Erhitzung des zugesetzten Kalkes sowie zur Schlackenbildung sind 33,5 % erforderlich, der
Rest von 18 % geht durch Strahlung und Leitung verloren.
Der rasche Verlauf des Prozesses hat seine Ursache darin, daß von den beiden auf-
einander wirkenden Körpern der eine derselben seine Konzentration an dem in Reaktion treten-
den Körper nicht ändert, da in jedem Stadium des Prozesses in der Zeiteinheit gleiche Sauer-
stoffmengen durch das Bad hindurchgepreßt werden.
Minutlich verbrennen durchschnittlich etwa 10 kg Bestandteile des Metallbades, welche
mit Ausnahme des Kohlenstoffes als feste Oxydationsprodukte in die Schlacke gehen, während
der Kohlenstoff in Gasform mit dem Stickstoff aus der Birne entweicht.
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Von Minute zu Minute nimmt demnach die Konzentration der in Reaktion tretenden
Fremdkörper des Metallbades, welche anfänglich 7 bis 8 % betragen, immer mehr ab und würde
demnach die Annahme gerechtfertigt sein, daß entsprechend dem Massenwirkungsgesetz die
Reaktionsgeschwindigkeit mehr und mehr verlangsamt wird und eine derart rasche Durchführung
des Prozesses unmöglich ist.
Dies ist aber dank der Temperatursteigerung , welche das Metallba:d sofort bei Beginn
des Verfahrens durch die Verbrennung des Siliciums und später durch die Verbrennung des
·Phosphors erfährt, nicht der Fall, da hierdurch die Reaktionsgeschwindigkeit zwischen dem ein-
geblasenen Sauerstoff und den Fremdkörpern des Metallbades derart befördert wird, daß sie
selbst in großer Verdünnung im Bade rasch zur Verbrennung gelangen. Allerdings ist es
namentlich am Schlusse des Prozesses nicht zu vermeiden, daß auch beträchtliche Eisenmengen
'Zur Oxydation gelangen, also nicht nur die Fremdkörper des Metallbades verbrennen, sondern
auch noch 6 bis 7 % metallisches Eisen in die Schlacke gehen. Der Abbrand, also der Ver-
lust an Roheisen, beläuft sich auf etwa 12 bis 13 0/0' so daß aus lOO kg Roheisen nur 87 bis
88 kg Rohstahl erhalten werden.
Der Verlust an metallischem Eisen tritt hauptsächlich dann ein, wenn die Fremdkörper
im Bade eine Verdünnung unter 0,4 % erreicht haben. In diesem Stadium des Prozesses ist
neben Eisen hauptsächlich nur noch Phosphor anwesend und infolge der Phosphorverbrennung
die Steigerung der Temperatur des Metallbades eine außerordentlich beträchtliche. Die geringe
Konzentration des einzigen Elementes, das außer dem Eisen der Einwirkung des Sauerstoffes
ausgesetzt ist, sowie die hohe Temperatur des Eisenbades sind derart günstige Faktoren für
die Verbrennung des metallischen Eisens, daß die letzten 0,1 % Phosphor nicht aus dem Bade
entfernt werden können, ohne daß gleichzeitig :l bis 4 % Eisen oxydiert werden und in die
Schlacke gehen. Es bedeutet dies für jede Million Tonnen Thomasflußeisen, welche erzeugt
werden, einen Verlust von mindestens 30000 t Eisen, d. h. Deutschland, das in den letzten
Jahren annähernd 8 Millionen Tonnen Thomasflußeisen produzierte, veriiert jährlich in der
Thomasschlacke ungefähr 240000 t- Rohstahl im Werte von 15 Millionen Mark.
Der Phosphor kann aus diesem Grunde in der Thomasbirne nicht vollständig entfernt
werden, da sonst zu groBe Mengen metallischen Eisens gleichzeitig geopfert werden müssen. Es
ist deshalb aus wirtschaftlichen Gründen unmöglich, das Thomasmetall mit einem Phosphor-
gehalt unter 0,06 % . herzustellen und hierin liegt ein schwerwiegendes Moment, das gegen die
weitere Benutzung dieses Verfahrens ins Feld geführt werden muB.
Nur wenn es gelingen würde, dem Nachteil abzuhelfen, daß mit steigender Phosphor-
verdünnung die Eisenverbrennung vermieden wird, könnte diesem einschneidenden Übelstande
des Thomasprozesses abgeholfen werden und wäre seine Zukunft dann weiterhin gewährleistet.
Möglich ist dies theoretisch durch Verdünnung des Sauerstoffs des eingeblasenen Windes oder
durch Verringerung der Windmenge während der letzten Minuten des Prozesses. Letztere Maß-
nahme hat wenig Aussicht auf Erfolg, da mit der Verringerung der Windmenge gleichzeitig der
Querschnitt der Windaustrittsäffnungen reduziert werden müßte, was praktisch unmöglich ist.
Zur Verdünnung des Sauerstoffes des Windes könnte Stickstoff, Kohlensäure und Wasser-
dampf verwendet werden.
Die Beschaffung der nötigen Stickstoffmengen ist jedenfalls zu kostspielig, so daß hiervon
so lange Abstand genommen werden muß, als nicht der gleichzeitig erhaltene Sauerstoff auf dem
Hüttenwerk anderweitig Verwertung finden, etwa zum Betriebe des Hochofens benutzt werden könnte.
In diesem Falle ist der Stickstoff als praktisches Verdünnungsmittel des Sauerstoffs der eingeblasenen
Luft zu betrachten und geeignet, der gleichzeitigen Verbrennung großer Eisenmengen entgegenzuwirken.
Die Kohlensäure ist leichter als der Stickstoff zu beschaffen, da auf jedem Hüttenwerke
genügend Verbrennungsgase vorhanden sind, welche in einem Gasometer aufzuspeichern wären,
um sie in der letzten Ph~se des Prozesses von der Gebläsemaschine ansaugen zu lassen. Wenn
auch die Kohlensäure leicht ein Atom Sauerstoff bei ihrem Eintritt in das Bad abgibt, so
wird durch die Zerlegung der Kohlensäure dem Bade Wärme entzogen, wodurch die Verbrennung
des Eisens vermieden und diejenige des Phosphors begünstigt ist.
Wasserdampf dem Gebläsewind beizumischen, ist am einfachsten in der Ausführung.
Auch der Wasserdampf würde bei seiner Berührung mit dem flüssigen Eisen Sauerstoff abgeben,
der Wärmeverbrauch für die Zerlegung des Wasserdampfes ist viel beträchtlicher als derjenige für
die Abspaltung von Sauerstoff von der Kohlensäure, so daß man wahrscheinlich mit verhältnis-
mäßig geringen Mengen Wasserdampf das erstrebte Ziel erreichen kann.
Allein die Verwendung des Wasserdampfes hat einen großen Nachteil für die Qualität
des erzeugten Stahles zur Folge. Der frei werdende Wasserstoff wird vom Stahlbade gelöst und
verursacht nicht nur Hohlräume beim Erstarren des Metallblockes, sondern ruft fernerhin Sprödig-
keit des Materiales hervor.
Schon die verhältnismäßig geringen Mengen Feuchtigkeit der Gebläseluft sind weitaus
hinreichend, um den Stahl mit einer derartigen Menge Wasserstoff zu beladen, daß das Volumen
desselben oft ein vielfaches von dem des Stahles ist.
Die Anwendung von Wasserdampf zur Herabdrückung der Temperatur des Metallbades
ist nicht ratsam, da die Arbeitseigenschaften des erzeugten Materiales durch Wasserstoff, der nur
zum Teil beim Erstarren entweicht und mit dem erstarrten Eisen anscheinend eine Legierung
eingeht, in der unerwünschtesten Weise beeinflußt werden.
Es sind deshalb in Amerika Versuche mit gutem Erfolge angestellt worden, um die
Gebläseluft vor Eintritt in die Bessemerbirne durch das bekannte Ausfrierverfahren des Ameri-
kaners Gayley vom Wassergehalte zu befreien. Hierdurch ist man auch mittels der Thomas-
birne imstande, ein an Wasserstoff armes Material herzustellen.
Es ist selbstverständlich, daß durch eine derartige Behandlung der 360 cbm Luft,. wie
sie zum Frischen einer Tonne etwa nötig sind, das Thomasverfahren eine immerhin fühlbare
Verteuerung erleiden wird.
Eine weitere Möglichkeit, in der Thomasbirne phosphorarmes Material unter Vermeidung
eines Teiles des Abbrandes an Eisen herzustellen, besteht darin, daß der Prozeß in einern
Stadium unterbrochen wird, in weIchem neben Eisen nur noch etwa 0,3 % Phosphor im Bade
enthalten sind. Die Schlacke wird abgegossen und das Metall in den Martinofen gebracht, wo
es mit Hilfe von Eisenerz vollends von seinem Phosphorgehalt befreit wird. Die Schlacke, deren
Eisengehalt nicht vollständig in das Bad geführt wird, wird in dem Hochofen wieder zugute gemacht.
Abg~sehen von der Qualitätssteigerung des Materiales durch diese Behandlung werden
für jede Tonne Stahl etwa 40 kg Eisen erspart, was einer Ersparnis von ungefähr 2,50 M. gleich-
kommt, so daß die Kosten der Behandlung im Martinofen .dadurch einigermaßen gedeckt werden.
Ein derartiges Verfahren ist jedoch nur für die Übergangszeit vom Thomas- zum
Martinprozeß zu empfehlen.
Im Martinofen, erfolgt die Oxydation der Fremdkörper durch den Sauerstoff des zu--
gesetzten Erzes. Es sind, für jedes Kilogramm Kohlenstoff 1,35 kg Sauerstoff, für jedes Kilo-
gramm Phosphor 1,30 kg Sauerstoff, für jedes Kilogramm Mangan 0,3 kg und für jedes Kilo-
gramm Silicium 1,14 kg Sauerstoff erforderlich, so daß ein Roheisen von der Zusammensetzung des
Thomaseisens 76,5 kg Sauerstoff zur, Oxydation nötig hat, wozu 250 kg Eisenerz notwendig sind.
Zur Bindung der gebildeten Oxydationsprodukte sauren Charakters ist außerdem ein Zuschlag an
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Kalk in Höhe von 100 kg für jede Tonne nötig, so daß etwa 35 %des Einsatzes an Oxydations-
mitteln und schlackenbildenden Zuschlägen erforderlich sind.
Für jedes Kilogramm Kohlenstoff, das verbrannt wird, werden 4,7 kg Eisen aus dem
Erz in das Bad geführt. 1 kg Phosphor reichert das Bad um 4.5 kg Eisen an, jedes Kilogramm
Mangan um 1 kg Eisen und jedes Kilogramm Silicium um 4 kg Eisen, so daß ein Thomas-
roheisen bei der Oxydation seiner Bestandteile durch Erzsauerstoff sein Gewicht um 28,75%
vermehrt. Praktisch wird diese Zahl bei weitem nicht erreicht, da gewöhnlich noch Schrott mit
verarbeitet wird, der während des Einschmelzens' stark oxydiert. wodurch das Ausbringen wesent-
lich vermindert wird. Außerdem wird beim Transport des flüssigen Eisens und beim Umgießen
desselben ein immerhin beträchtlicher Teil verbrannt, wodurch wieder ein Verlust eintritt.
Die Umsetzungen des Phosphors und des Mangans mit dem Sauerstoff des Eisenerzes
verlaufen ohne beträchtlichen Wärmegewinn, dagegen wird bei der Oxydati,on des Siliciums eine
immerhin in Betracht fallende Wärmemenge frei.
Die Reduktion des Eisenoxyduls durch den Kohlenstoff des Eisens ergibt für jedes
Kilogramm Kohlenstoff einen Verlust an Wärme, der sich auf 3875 WE beziffert, dabei ist
jedoch zu berücksichtigen, daß durch diese Reaktion ein gasförmiges Produkt, das Kohlenoxyd-
gas, in Mengen von 2,33 kg für jedes zur Oxydation gelangende Kilogramm Kohlenstoff sich
bildet. Diese 2,33 kg Kohlenoxydgas verursachen beim Austreten aus der Schlacke das sogen.
Kochen derselben und verbrennen direkt über der Schlackendecke, wobei sie 5592 WE entwickeln.
Jede Tonne Roheisen, welche im Martinofen mit Erz gefrischt wird, liefert einen Wärme-
gewinn von rund 23000 'NE, während beim Thomasprozeß 44°°00 WE frei werden.
Für die Erhitzung des Erzes und des Kalksteins sowie zur Schlackenbildung sind im
Martinofen für jede Tonne Stahl ungefähr 200000 WE erforderlich, ferner müssen für die Tem-
peratursteigerung des Metallbades etwa 40000 WE aufgewendet werden. Das Wärmedefizit
beträgt demnach rund 220000 WE.
Im Martinofen erfolgt die Wärmeerzeugung durch Verbrennung von Generatorgas, das
für jedes Kubikmeter im Mittel 1200 WE erzeugt. Es sind zur Deckung des Wärmedefizits
183 cbm Gas nötig. Der Nutzeffekt des Martinofens kann zu 25 %angenommen werden, so daß,
da 1 kg Kohle 4,3 cbm Generatorgas geben, theoretisch 17% Kohle zum Betriel;e des Martinofens
erforderlich sind. In der Praxis ist diese Zahl höher und sinkt nur ausnahmsweise unter 25 %.
. Die Erzeugung des Martinofens ist bedeutend geringer als die der Thomasbirne, da die
Umsetzung zwischen den Fremdkörpern des Roheisens und dem Sauerstoff des Eisenoxyduls der
Schlacke außerordentlich langsam vor sich geht.
Die Thomasbirne kann ihren Inhalt in der Doppelschicht etwa 45 mal erneuern, so
daß mit einem Konverter von 20 t Inhalt rund 800 t Fertigstahl erzeugt werden können. Der
Martinofen wechselt seinen Inhalt in 24 Stunden nur vier- bis fünfmal, es kanr mit einem
20 t-Ofen demgemäß in der Doppelschicht etwa 90 t Rohstahl hergestellt werden. Die Er-
zeugungsmöglichkeit einer Thomasbirne ist demnach um das neunfache größer als die eines
Martinofens gleichen Inhalts.
Auf eine Tonne Rohstahl kommt in der Thomasbirne von 20 teine Erzeugungsdauer
von 1,8 Min., bei einem Talbotofen von 175 t Fassungsvermögen eine solche von 8,4 Min.
Beim Bertrand-Thiel-Prozeß in einem Martinofen von 30 t eine solche von 12 Min.
Es besitzen demgemäß 4 Talbotöfen von je 175 t Inhalt und 7 Martinöfen von 30 t
dieselbe Leistungsfähigkeit wie eine Thomasbirne mit 20 t.
Der Erzfrischprozeß ist an keine bestimmte Zusammensetzung des Roheisens gebunden.
Jedes Roheisen, mag viel oder wenig Phosphor oder viel oder wenig Schwefel darin enthalten
sein, kann durch entsprechende Betriebsrnaßnahmen im Martinofen· in ein Flußeisen bester Be-
schaffenheit übergeführt werden.
Ist das Roheisen stark schwefelhaltig, so kann die Entfernung desselben durch eine
Vorbehandlung im Mischer erfolgen, falls man nicht zweckmäßigerweise vorzieht, den Hoch-
ofenbetrieb derart zu leiten, daß übermäßig starke Schwefelgehalte im Roheisen vermieden werden.
Die Abscheidung des Schwefels im Martinprozeß selbst gelingt nur bis zu einem gewissen Grade
und ist, falls sie in einschneidender Weise geschehen soll, mit ziemlichen Umständen und
Schwierigkeiten verknüpft.
Verhältnismäßig leicht ist dagegen die Abscheidung des Phosphors und es wird z. B.
auf dem Eisen- und Stahlwerk Hösch auf dem Wege des Bertrand - Thiel-Verfahrens aus einem
Roheisen, das etwa 1,8 % Phosphor enthält, diese schädliche Beimengung in solch gründlicher
Weise entfernt, daß das Fertigprodukt selten über 0,025 % davon enthält.
Auch beim Talbotverfahren ist es möglich in regelmäßigem Betrieb ein Flußeisen zu
erzeugen, das unter 0,03 %Phosphor enthält.
Hierin liegt eine folgenschwere Überlegenheit des Martinstahles, welche in verhältnis-
mäßig kurzer Zeit dahin führen wird, daß der Thomasprozeß mehr und mehr an Boden verliert
und durch das Martinverfahren verdrängt wird.
Eine weitere Qualitätsüberlegenheit des Martinstahles liegt in seiner größeren Reinheit
an Wasserstoff. Das Thomasmetall hat während seiner Herstellung reichlich Gelegenheit zur
Wasserstoffaufnahme, da sich die Feuchtigkeit der eingeblasenen Luft zersetzt. Das Martinmetall
besitzt deshalb unter normalen Umständen eine größere Zähigkeit gegenüber dem Thomasfluß-
eisen, welche ihm in vielen Fällen den Vorzug einräumt. Allerdings wäre dieser Nachteil des
Thomasprozesses durch Anwendung des Verfahrens von Gayley ohne große Schwierigkeiten
zu beseitigen.
Von vielen Seiten wird dem Martinmetall vor dem Birnenmetall deshalb der Vorzug
gegeben, weil die Umwandlung in schmiedbares Eisen im Martinofen in viel längerer Zeit vor
sich geht und Ungleichheiten im Material sich deshalb viel weniger einstellen sollen, als in der
Birne, da Zeit zum Ausgleich reichlich vorhanden ist.
Dieser Auffassung kann nicht zugestimmt werden. Am Ende des Thomasprozesses
ist in der Birne ein dünnflüssiges Eisenbad , das nur so geringe Spuren von Kohlenstoff und
Phosphor enthält, daß durch eine ungleichmäßige Verteilung dieser Elemente eine wesentliche
Verschiedenheit der Zusammensetzung des flüssigen Materials keineswegs entstehen kann.
Der Unterschied zwischen beiden Prozessen liegt in der Nachbehandlung, welche den
Zweck hat, das im Eisenbade noch gelöste Eisenoxydul zu zerstören, weil dadurch die Arbeits-
eigenschaften des Materiales herabgedrückt werden. Außerdem erfolgt gleichzeitig Zusatz von
Kohlenstoff in einem von den gewünschten mechanischen Eigenschaften abhängigen Maße. Diese
Nachbehandlung, die Desoxydation und Rückkohlung geschieht durch Zusatz von Spiegeleisen
und Ferromangan, Ferrosilicium oder Kohlenbriketts und eventuell auch durch Aluminium. Beim
Thomasprozeß erfolgt dieselbe in der Pfanne und kurz darauf wird die Charge vergossen. Die
Diffusionsgeschwindigkeit der zugesetzten Fremdkörper Mangan, Kohlenstoff und Silicium ist
verschieden groß und reicht unter Umständen in der kurzen zur Verfügung stehenden Zeit zu
einer gleichmäßigen Verteilung und gleichmäßigen Wirkung nicht aus. Das Entmischungsbestreben
der entstandenen Reaktionsprodukte Manganoxydul, Kieselsäure und Aluminiumoxyd im flüssigen
Stahl ist ebenfalls kein gleichmäßiges, es fehlt in der Pfanne die nötige Dünnflüssigkeit des Stahles,
um dieselben in die Schlacke zu führen, so daß beide Ursachen zusammenwirken können, um
beim Thomasmetall ein ungleichmäßiges Produkt zu erhalten.
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und Erzfrischprozesse ergibt folgendes:
Basischer Erzfrischprozeß:
Zusammensetzung des Roheisens kann m
ziemlich weiten Grenzen schwanken.
Es ist möglich, Stahl mit weniger als 0,03 %
Phosphor herzustellen.
Der Wasserstoffgehalt des Produktes ist ge-
ringer.
Ausbringen an Metall 103 bis 108 %.
Die Erzeugung ist gering.
Ausbringen an Metall 87 bis 88 %.
Die Erzeugungsmöglichkeit ist 6 bis 8 mal
so groß als beim Erzfrischprozeß.
Für die Entscheidung, ob die Umwandlung in der Birne oder im Flammofen erfolgt,
sind demnach die Kosten des Prozesses solange von entscheidender Bedeutung, als die chemische
Zusammensetzung des Flußeisens keine grundlegende Bedingung f[ir die Abnahme des Materials
abgibt. In beschränktem Maße war dies bis vor kurzem nur in Amerika der Fall und lag dem-
nach für die deutschen Stahlwerke keine Veranlassung vor, von ihrem altbewährten, auf aus-
reichenden Erfahrungen sich stützenden Thomasprozeß abzugehen, da die Erzfrischprozesse bislang
keine wirtschaftlichen Vorteile aufwiesen.
Man darf bei dem Vergleich zwischen Erz - und LuftfrischprozeB jedoch nicht vergessen,
daß vielseitige und reichliche Erfahrungen in der Ausführung der Luftfrischprozesse vorliegen,
wodurch die Annahme gerechtfertigt ist, daß man in den langen Jahren, in welchen diese Pro-
zesse ausgeübt worden sind, Selbstkosten erreicht hat, die nicht mehr wesentlich unterschritten
werden können.
Es ist aller Voraussicht nach anzunehmen, daß statt einer Verbilligung der Flußeisen-
erzeugung das Gegenteil eintreten wird und die Kosten der Umwandlung des Roheisens in
Der Mißstand haftet aber nicht dem Thomasprozeß als solchem an, sondern tritt nur
dann ein, wenn in der Pfanne desoxydiert und gekohlt wird.
Er ist also genau so beim Talbotprozeß wie beim Thomasprozeß vorhanden.
Das Desoxydieren und Rückkohlen findet beim gewöhnlichen Martinofenbetrieb kurze
Zeit vor dem Abstiche des Metallbades statt. Die eingesetzten Eisen- und Manganlegierungen
haben hier genügend Zeit, sich im Eisenbade gleichmäßig zu verteilen, weil ein Einfrierendes
Bades wie beim Behandeln m der Pfanne nicht zu befürchten ist. Während der Desoxydations-
und der Kohlungsperiode erfolgt durch die Schlacke Wärmezufuhr, so daß die Umsetzung glatter
und, anhaltender vor sich geht und die Reaktionsprodukte sich viel vollständiger von dem heißen,
dünnflüssigen Stahlbad trennen. Hierzu kommt noch als günstiges Moment die geringere Tiefe
des Metalles im Martinofen gegenüber der Pfanne, so daß auch dadurch die Kohlung, Des-
oxydation und Reinigung rascher und leichter vor sich- geht.
Aus obigen Ausführungen ist ersichtlich, daß das Martinmetall, soweit seine Desoxydation
und Entkohlung nicht in der Pfanne vorgenommen wird, ein viel gleichmäßiger zusammengesetztes
Produkt ist und außerdem weniger fremde Beimengungen von Oxydationsprodukten, Manganoxydul
und Kieselsäure, unter Umständen auch weniger Schwefelmangan enthält.
Das Martinflußeisen hat sich auf Grund dieser Eigenschaften eine bevorzugte Stellung
gegenüber dem Thomasflußeisen und Bessemerflußeisen im Laufe der Zeit zu erobern gewußt,
so daß das Material aus dem Martinofen, gleichgültig, ob es in seiner chemischen Zusammen-
setzung dem ThomasfluBeisen überlegen ist oder nicht, durchweg einen höheren Preis erzielt,
als das Thomasmetall.
Eine Gegenüberstellung der basischen Luft-
Basischer Luftfrischprozeß:
Verlangt ein Roheisen bestimmter Zusammen-
setzung.
Es ist nicht möglich, Stahl mit weniger als
0,06 %Phosphor herzustellen.
Das Produkt ist mit Wasserstoff überladen.
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schmiedbares Eisen in der Birne künftig stetig zunehmen werden, da die Hauptausgabe durch
den Abbrand an Metall verursacht ist und dieser Abbrand mit großer Sicherheit immer höhere
Kosten verursachen wird, weil der Preis des Roheisens infolge der Steigerung der Löhne und
namentlich in folge der Steigerung der Erzpreise mehr und mehr in die Höhe geht. In Rhein-
land und Westfalen wird sich die Verteuerung des Roheisens hauptsächlich nach dem Jahre 19 I 5
geltend machen, da dann die schwedischen Erzverträge ablaufen und zu erwarten ist, daß eine
Steigerung der Preise stattfindet, falls der preußische Staat an seiner Tarifpolitik festhält und
dadurch den Bezug der lothringischen Erze in so hohem Maße erschwert.
Für jede Mark, um welche sich die Herstellungskosten des Roheisens erhöhen, steigen
die Umwandlungskosten in der Birne um 12 bis 13 Pfg. Diese Tatsache allein wird schließlich
dazu führen, daß die wirtschaftlichen Vorteile, welche heute noch das Thomasverfahren gegen-
über dem Martinverfahren aufweist, allmählich immer mehr und mehr geringer werden und
schließlich ganz verschwinden.
Es darf bei der Beurteilung dieser Frage nicht übersehen werden, daß das Erzfrisch.
verfahren erst im Anfang seiner Entwicklung steht und noch nicht derartig gründliche und lang-
jährige Erfahrungen vorhanden sind wie beim Thomasprozeß. Zweifellos wird es gelingen, die
Kosten des Erzfrischens immer mehr und mehr herunterzudrücken und schließlich diejenigen des
Thomasprozesses zu erreichen, namentlich da die letzteren, wie schon ausgeführt worden ist,
immer mehr und mehr zunehmen. Ja, es dürfte sogar die Zeit kommen, wo die Erzfrisch-
prozesse wesentlich geringere Betriebskosten erfordern als die Luftfrischprozesse und in solchen
Gegenden, welche bei hohen Erzkosten über ein billiges Brennmaterial verfügen, werden heute
schon die beiden Prozesse sich in ihrer Wirtschaftlichkeit die Wage halten.
Die Entwicklung der beiden Verfahren in den verschiedenen Ländern ist in Fig. 3
graphisch dargestellt und zeigt ganz auffallende Unterschiede. Diejenigen Nationen, welche sich'
gegen die Einführung des Thomasprozesses ablehnend verhielten und hauptsächlich den Bessemer-
prozeß ausbildeten, hatten immer größere Mühe, die nötigen Mengen Erze mit dem erforder-
lichen niedrigen Phosphorgehalt zu beschaffen und ganz allmählich stieg in diesen Ländern der
Phosphorgehalt des Flußeisens und des Flußstahles, so daß die Verbraucher, falls sie bezüglich
der Qu;t1ität an das Material große Anforderungen stellen mußten, dem Martinflußeisen den
Vorzug gaben.
In England waren die Bessemererze nach wenigen Jahren abgebaut und lieferte sodann
hauptsächlich Nordspanien Ersatz. Als jedoch auch noch andere ausländische Lagerstätten auf-
geschlossen werden mußten, stieg der Preis der Erze immer höher und das Roheisen wurde
mehr und mehr verteuert. Da England günstig für den Bezug von Schrott liegt, der sich in
größeren Mengen nur im Martinofen verarbeiten läßt, so wirken diese beiden Umstände zusammen,
daß stetig neue Martinöfen in England errichtet wurden, in welchen die Erzeugung von Flußeisen
durch Verarbeitung von Schrott und wenig Roheisen stattfindet. Die Einführung des Talbot-
prozesses hat in den letzten vier Jahren in England große Fortschritte gemacht und ist dadurch
die Martinstahlerzeugung in diesem Zeitraum um beinahe 2 Millionen Tonnen in die Höhe
gegangen, während die Bessemer-Stahlerzeugung nicht zugenommen hat.
Der prozentuale Anteil der Produktion im Martinofen betrug im Jahre 1890 etwa 51 %'
Fig.4, und zeigte in den nächsten fünf Jahren nur wenig Veränderung. Erst: vom Jahre 1895
ab nimmt der Prozentsatz an Martinmetall beträchtlich zu, bis er schließlich im Jahre 1907 auf
7 I % anlangt.
Obgleich England etwas weniger wie die Hälfte Martinflußeisen als die Vereinigten
Staaten und wenig mehr wie Deutschland erzeugt, so hat doch der Martinprozeß in diesem Lande
3*
Deutschland.
0,5 ~L-!--!--!---:,",=-~~--!:-
18901 2 3 .4 95 () 7 8919001 2 3 4 05 607
2Ji5
10,95
4,74
6,63
4,25
12.06
I
f)
I I I~
---
I~
~~ i.'
.....
~,
,
"
~
./
l/"',
;"-
8
6
10
1890 1 2 3 4- 95 6 7 8 9 '1900 1 2 3 4 05 6 07
Frankreich.
41
3.7
6
12
a,
Q2
1890 1 2 3 4 95 0 7 8 9 1900 t 2 3 .4 05 6 01
0,4-
1890-1-- 2 3 4 95 6 7 8 9 1900 1 2 3 4- 05 6 07
England.
2
1,5
4
2,1~
2
23,73
10,56
Martinstahlerzeugung -
J-
I
I
I
I
1/ """ll~
I
I
i"·... J ........1
1/ /
J J
I I
I II
J "", -/
1-... i/~~ ~'I'f
./
, V
, ,
-
,.
Vereinigte Staaten von Nordamerika.
20
16
22
8
18
4.
4
6
2
Gesamtstahlerzeugung
- in Millionen Tonnen
24
<:l 14
Cl)
~
<:l 12
Cl)
.~
~ 10
'"
'"
:Fig. 3.
36
71
-
lj. 05 I) 073
IDeutschland
Frankreich
21\ 9 1900 1
Fig·4·
74 95 632
.-*'
~'t', ~.."~- -.~....
~I~,"
.4
' .. I',-
V /1-.........
' ....
' .....
/'
'\ ,-"1'....~..1-0-. /,," f-- ~\ ....~i. ~' ..;;;;...
",
~
,
V
I ...........V
'/......../
1890 1
60
12.2
10
die relativ größte Verbreitung gefunden und die englische Eisenindustrie hat das größte Interesse
daran, daß für die v~tschiedenenVerwendungszwecke dem Martineisen der Vorzug gegeben wird.
Amerika vermgte bei Einführung des Bessemerprozesses über reichliche Mengen phosphor-
armer Bessemererze, die jedoch infolge der anwachsenden Erzeugung mehr und mehr ab-
gebaut wurden.
Neue Bessemerwerke sind in Amerika in diesem Jahrhundert, soviel ich in Erfahrung
bringen konnte, nicht mehr errichtet worden, man ist überall dazu übergegangen, Martinöfen zu
bauen, um der gesteiger-
__ England Prozentsatz an Martinstahl.
ten Nachfrage genügen
zu können. Der ameri- - Vereinigte Staaten v. Nordamerika
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Amerika zeigt
sowohl absolut als rela-
tiv die gröBte Steigerung
der Erzeugungan Martin-
flußeisen. In dem Zeit-
raum von 18 Jahren stieg der Anteil der letzteren an der FluBstahlerzeugung von 12,2 % auf
47,4 % (Fig. 4).
Deutschland hat bis vor kurzem den Martinprozeß hauptsächlich zum Aufarbeiten von
Fabrikationsabfällen und Schrott benutzt, welchen ein gewisser Prozentsatz von Roheisen zugesetzt
wird. Nur auf dem Stahlwerk Hoesch wird, wie schon erwähnt, nach dem Hoesch- bezw.
Bertrand _Thiel-Verfahren flüssiges Roheisen in Flußeisen umgewandelt. Neuerdings sind auch
noch einige andere Werke dazu übergegangen, das flüssige Roheisen in einem großen kippbaren
Martinofen, der zugleich die Stelle des Mischers :vertritt, einem Vorfrischverfahren zu unterwerfen,
um es sodann in einem zweiten feststehenden Ofen fertig zu frischen. Der prozentuale Anteil
der Erzeugung an Martinflußeisen (Fig. 4) betrug im Jahre 1890 ein Viertel der Gesamt-
produktion und hat sich bis zum Jahre 1892 bis auf 30 % gehoben, um dann bis zum Jahre
1900 ein wenig in die Höhe zu gehen, worauf wieder ein Stillstand eintrat. Erst in den letzten
24
vier Jahren ist eine Zunahme zu verzeichnen und beträgt heute der Anteil des Martinftußeisens
an der Gesamtproduktion 36 %' ist also geringer wie der in Amerika und nur halb so groß wie
In England.
Frankreich, die Heimat des Martinofens, stand im Jahre 1890 bezüglich der prozentualen
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Seiten des In- und Auslandes nachgewiesen wurde, einer ungeheuren Steigerung fähig ist, so ist
es eine unbedingte Notwendigkeit, daß Deutschland sein bisher erobertes Terrain behauptet.
Es soll in nachstehenden Betrachtungen ebenfalls der Versuch gemacht werden, hierüber einige
Unterlagen zu bringen und zu zeigen, in welchem Umfange dieses für die \Vohlfahrt unseres
Landes wichtige Gewerbe sich noch entwickeln läßt.
Die gesamte Eisenerzeugung kommt in dem betreffenden Ursprungslande nicht zum
Verbrauch, sondern es gelangen zum Teil ganz erhebliche Mengen zur Ausfuhr.
Aus den Fig. 5 a und 5 b ist zu ersehen, wie sich die Verhältnisse in dieser Beziehung
in den verschiedenen Ländern während des Zeitraums von 18 Jahren gestaltet haben.
Die beiden Kurven für die Erzeugung und den Verbrauch in Amerika lassen deutlich
erkennen, daß bis 1896 dieses Land seinen eigenen Bedarf nicht in vollem Umfange decken
konnte und geringe
Mengen einführen Roheisenerzeugung
- in Millionen Tonnen
mußte. Vom Jahre 1
1896 ab sind die 10
Vereinigten Staaten
in der Lage, ihr 8
Land mit eigenem
Material zu versor-
gen und noch ge-
ringe Mengen aus-
zuführen. In den
Jahren 19°2 bis
1904 wurde wieder 1890 1
Eisen eingeführt
und erst in neuerer
Zeit ist Nordame-
rika, jedoch nur mit
einemganzgeringen
Betrage seiner Er-
zeugung, auf den
Weltmarkt ange-
wiesen. Dieses in ungeheurer Entwicklung befindliche Land ist imstande, seine ganze gewaltige
Erzeugung selbst zu verbrauchen und dürften aller Voraussicht nach diese Verhältnisse noch für
die nächste Zukunft anhalten.
Die Schaulinien für England lassen Verhältnisse erkennen,' weIche eine wesentliche Ver-
schiedenheit von den amerikanischen aufweisen. England hat seit Beginn des vorigen Jahr-
hunderts in erster Linie den Weltbedarf an Eisen gedeckt und nur allmählich haben sich Wett-
bewerber in Deutschland und Belgien eingefunden. In dem Jahre 1890 führt England
3,7 Millionen Tonnen Eisen aus, ein Betrag, der 46 % seiner Produktion entspricht. Diese
Menge hat sich infolge des Wettbewerbes, der durch Deutschland entstand, erst in den letzten
Jahren absolut etwas vermehrt, prozentual jedoch auf 44 % vermindert.
.Deutschland erzeugte erst im Jahre 1891 mehr Eisen als es im eigenen Lande ver-
wenden konnte. Durch den um diese Zeit einsetzenden Rückgang der deutschen Industrie
war Deutschland gezwungen, sich für das Material, weIches es im eigenen Lande nicht ver-
brauchen konnte, einen Absatz auf dem Weltmarkte zU suchen, und wirft Deutschland heute
etwa 25 % seiner Erzeugung ins Ausland und ist Englands gefährlichster Konkurrent auf dem
WeItmarkte auch auf diesem Gebiete geworden.
Roheisenerzeugung in kg pro Kopf der Bevölkerung.
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Frankreich hatte früher ähnliche Verhältnisse wie Nordamerika aufzuweisen. Es scheint
jedoch, daß neuerdings auch Frankreich seine Ausfuhr beträchtlich zu vermehren gezwungen ist,
denn im Jahre 1907 hat es 0,58 Millionen Tonnen, das ist 17 % seiner Erzeugung, an das
Ausland abgesetzt.
Die Roheisenerzeugung auf den Kopf der Bevölkerung (Fig. 6), welche im Jahre
1890 in Amerika 150 kg betrug, hat bis zum Jahre 1894 stetig bis auf 94 kg abgenommen,
um sodann, abgesehen von einigen Rückschlägen, ganz außerordentliGh in die Höhe zu gehen
Eisenverbrauch in kg pro Kopf der Bevölkerung.
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Fig. 7.
und namentlich in den letzten vier Jahren eine derartige Steigerung aufzuweisen, daß die ganz
enorme Zahl von 301 kg im Jahre 1907 erreicht wurde.
Die englische Roheisenerzeugung auf den Kopf der Bevölkerung hat in dem Zeitraum
von 18 Jahren einige zum Teil beträchtliche Schwankungen aufzuweisen und im ganzen nur
eine unbedeutende Zunahme zu verzeichnen. 2 I 5 kg auf den Kopf der Bevölkerung im Jahre
4
1890 stehen 223 kg im Jahre 1907 gegenüber. Diese Zahlen bringen den deutlichsten Beweis
dafür, daß die ehemals industriegewaltigste Nation der Welt auf einem wichtigen Gebiete der
gewerblichen Tätigkeit einen Fortschritt nicht zu verzeichnen hat. Sie zeigen, wie in verhältnis-
mäßig kurzer Zeit sich die wirtschaftlichen Verhältnisse vollständig ändern können und be-
gangene Fehler nicht mehr gut zu machen sind.
Ein ganz anderes Bild ergeben dagegen die betreffenden Verhältnisse in Deutschland.
Im Jahre 1890 betrug die Menge des erzeugten Roheisens auf den Kopf der Bevölkerung 95 kg, um
sodann, abgesehen von einem Rückschlage, nach dem Jahre 1899 derart zuzunehmen, daß im Jahre
1907 mit 210 kg die auf den Kopf der Bevölkerung in England fallende Menge beinahe erreicht ist.
Die Roheisenerzeugung pro Kopf der Bevölkerung betrug 1890 in Frankreich 5 I kg,
sie zeigte bis 1895 keine Zunahme und stieg von hier ab, abgesehen von einem kleinen Rück-
schlage, allmählich auf 92 kg.
In Prozenten ausgedrückt betragen diese Zunahmen für Amerika 100%, für England
3 %' für Deutschland 120% und für Frankreich 80%.
Die gesamte Eisenerzeugung ist jedoch nicht in dem betreffenden Lande zum Verbrauch
gelangt, sondern es sind z. T. ganz erhebliche Mengen zur Ausfuhr gekommen.
Zählt man der Eisenerzeugung eines Landes diejenige Menge zu, welche vom Ausland
eingeführt wird und vermindert dieselbe um die Ausfuhr, so erhält man ein Bild über den
Eisenverbrauch, der in dem betreffenden Gebiet stattfindet. In der Fig. 7 ist der Verlauf
des Eisenverbrauchs während der letzten 18 Jahre in den bisher behandelten vier Ländern dar-
gestellt. Man sieht, daß in Amerika der Verbrauch, welcher 150 kg im Jahre 1890 pro Ein-
wohner betrug, bis zum Jahre 1904 eine fallende Tendenz hatte, um dann wieder, allerdings
nicht ohne Rückschläge, auf die ganz enorme Zahl von 295 kg anzusteigen.
In England ist der Eisenverbrauch für den Kopf der Bevölkerung im Jahre 1890 bereits
niedriger als der von Nordamerika und beläuft sich auf I 16 kg. Sodann folgt eine Periode
starker Zunahme, so daß im Jahre 1896 unter Überholung der Vereinigten Staaten 165 kg
untergebracht wurden. Die nächsten sieben Jahre sind für die Verwendung des Eisens nicht
günstig, dieselbe sinkt bis auf 120 kg, um im Jahre 1905 wieder auf 163 kg für jeden Be-
wohner zu steigen. In den letzten zwei Jahren ist der Eisenverbrauch wieder auf r 2 7 kg zurück-
gegangen und nur um wenige Kilogramme höher als vor vier Jahren, ein deutliches Zeichen
dafür, daß die englische Industrie eine bedeutende Entwicklung nicht zu verzeichnen hat.
Der Eisenverbrauch in Deutschland ist im Jahre 1890 nicht viel geringer gewesen, als
der in England ; er steigt bis zum Jahre 1899 ziemlich stetig an und erreicht hier die Höhe von
135 kg, ohne jedoch die Höhe der englischen Zahl zu erreichen. In den nächsten Jahren sinkt
der Verbrauch sehr stark und zwar unter 100 kg, woraus sich die Folge der industriellen Krisis
zu Anfang unseres Jahrhunderts deutlich erkennen läßt. Vom Jahre 1902 an geht sodann der
Eisenverbrauch ganz rapide in die Höhe und überholt schließlich den von England, um im Jahre
1907 auf die immerhin beträchtliche Zahl von 160 kg zu kommen.
Der Eisenverbrauch in Frankreich für den Kopf der Bevölkerung ist im Jahre 1890
halb so groß wie der in Deutschland. Die Kurve verläuft ziemlich ähnlich der deutschen, ohne
daß sich die sprunghafte Zunahme in den Jahren 1898 und 1899 in dem Maße wie in Deutsch-
land ausprägt, und erreicht im Jahre 1907 die Zahl von 77,1 kg, beträgt also hier ebenfalls
etwa die Hälfte deljenigen von Deutschland.
Die prozentuale Zunahme des Eisenverbrauchs auf den Kopf der Bevölkerung in dem
Zeitraum von 1890 bis 1907 ist in den angeführten Ländern folgende:
_ Deutschland
Amerika 90 % . jährlich im Durchschnitt 5,0 %
England 1,6% " 0,1 "
Deutschland 60% 3,3 "
Frankreich 57 % . 3,2 "
Ein Land ist im allgemeinen um so aufnahmefähiger für Eisen, je größer die Zahl
seiner Bewohner ist, weil hierdurch in erster Linie der Bedarf an Eisen bedingt wird. Der
Eisenverbrauch in kg pro qm des Landes.
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Sättigungsgrad wird jedoch um so später erreicht, d. h. die Gewichtsmenge verbrauchten Eisens
auf den Kopf des Einwohners wird um so größer sein, je bedeutender die Fläche ist, welchy
von dem Land, das er bewohnt, auf ihn entfällt.
Stellt man den Verbrauch für das Quadratmeter der erwähnten Länder in dem Zeitraum
von 1890 bis 1907 zusammen, so ergibt sich das in Fig.8 dargestellte Schaubild. Der Ver-
brauch in England auf die Flächeneinheit des Landes beginnt mit 13,8 kg und steigt im Jahre
4*
3°
1896 bis auf 21 kg an, welche Zahl jedoch nicht die Höchstmenge darstellt, die erst 1<)05 mit
23 kg erreicht wird, um von hier an wieder bis auf 18,2 kg im Jahre 1907 zu sinken.
Der Verbrauch in Deutschland für die Flächeneinheit ist bisher durchweg bedeutend
niedriger gewesen als der von England; er beträgt nur 9 kg im Jahre 1890 und erreicht im
Jahre 1899 die Höhe von 14,5 kg, um sodann wieder in den nächsten vier Jahren eine starke
Neigung zum Sinken zu zeigen. Von hier ab ist eine stete Zunahme zu verzeichnen, die
schließlich so stark wird, daß England mit einem Verbrauch von 18,2 kg eingeholt wird.
Die auf Frankreichs Flächeneinheit kommende Zahl steigt mit wenig Unterbrechungen
von 3,5 auf 5,6 kg.
Noch a~ffallender als die geringe in Frankreich auf das Quadratmeter entfallende Zahl
ist diejenige, welche der gleichen Fläche in Amerika entspricht. Sie beginnt im Jahre 1890 mit
nur 1 kg, um im Jahre 1907 auf 2,7 kg angelangt zu sein. Der im Vergleich mit England und
Deutschland äußerst niedrige Verbrauch für die Flächeneinheit zeigt, daß die Vereinigten Staaten
von Amerika noch eine außerordentlich große Menge Eisen für den Bau von Schienenwegen,
Brücken, Telegraphen- und Telephonleitungen künftig in ihrem Lande verwenden können, so
daß Amerika für die nächsten Jahre als eisenausführendes Land wohl garnicht in Betracht kommt
und die amerikanischen Hütteningenieure ihre ganze Tatkraft aufwenden müssen, um den ge-
waltigen Eisenhunger ihres eigenen Landes zu stillen.
Aber auch Frankreich wird als Exportland in der nächsten Zukunft noch keine große
Rolle spielen können, auch hier können voraussichtlich noch große Mengen in dem eigenen Lande
untergebracht werden.
Aus den bisherigen Darlegungen geht hervor, daß Deutschland inden letzten 18 Jahren
ungeheure Fortschritte auf dem Gebiete der Eisenerzeugung zu verzeichnen hat und Vergleiche
mit keiner Industrie-Nation zu scheuen braucht. Es wird sich die Frage aufwerfen, ob wir auch
in der Zukunft dieselben günstigen Ergebnisse erzielen können, und dürfte diese Frage dank der
stetigen Bevölkerungszunahme in Deutschland, der in Aussicht stehenden weiteren industriellen
Entwicklung, des fortschreitenden Ersatzes des Holzes durch das Eisen und dank der Zunahme
der Ausfuhr mit ziemlicher Sicherheit bejahend beantwortet werden können, falls die Qualität des
deutschen Erzeugnisses derjenigen anderer Nationen gleichwertig ist. Es läßt sich also unter
dieser Voraussetzung eine fernere günstige Entwicklung dieses für die Wohlfahrt unseres Vater-
landes ausschlaggebenden Industriezweiges ohne weiteres voraussehen.
Unter der Annahme, daß die Zunahme der Roheisenerzeugung in den nächsten 13 Jahren,
als bis 1920, in demselben Verhältnis sich bewegt, wie in der unseren Betrachtungen zugrunde
gelegten Zeit von 1890 bis 19°7, erhält man die in Fig. 9 für die einzelnen Länder dar-
gestellten Erzeugungsmengen.
Die amerikanische Roheisenerzeugung wird sich im Jahre 1920 auf etwa 48 Millionen
Tonnen belaufen, während die von Deutschland wahrscheinlich 26 Millionen Tonnen betragen
wird. Es ist in diesen Ländern eine Zunahme von rund 20 bezw. 13,5 Millionen Tonnen zu
verzeichnen, d. h. die amerikanische Erzeugung konnte sich nicht ganz verdoppeln, während
dies bei der deutschen Produktion der Fall war.
In England wird, falls die Verhältnisse, wie sie sich in den letzten 18 Jahren aus-
gebildet haben, sich nicht gründlich ändern, die Erzeugung an Roheisen nur eine ganz un-
wesentliche Steigerung aufzuweisen haben, und der Abstand zwischen Deutschland und England
wird noch vielmehr in die Erscheinung treten als dies bisher der Fall war. Die Roheisenerzeugung
Englands wird 1920 nur 12,5 Millionen Tonnen betragen, eine Menge, welche Deutschland
schon im Jahre 1907 erreicht hat.
3 1
Frankreich hat dagegen alle Aussicht, seine Erzeugung stark zu vermehren und dieselbe
ähnlich wie Deutschland in den nächsten 13 Jahren zu verdoppeln; .
Unwillkürlich wird sich die Frage aufwerfen, wo diese ungeheuren Eisenmengen unter-
gebracht werden sollen. Eine schätzungsweise Berechnung wird hierüber Aufschluß geben und
Zukünftige Roheisenerzeugung.
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zugleich auch zeigen, daß die in Fig. 9 zugrunde gelegte Zunahme der Eisenerzeugung keine
Übertreibung enthält und der Wirklichkeit ziemlich nahe kommen wird.
Der Hauptabnehmer der Eisenindustrie ist die Eisenbahn. Der gesamte Oberbau der
Eisenbahnen der Erde dürfte im Jahre 1908 annähernd eine Ausdehnung von 1 Million Kilo-
meter haben. Schätzungsweise beträgt das Gewicht dieses Oberbaues rd. 100 Millionen Tonnen,
welche jährlich für Ersatz und Neuanlage eine Menge von mindest~ns 12 Millionen Tonnen
Eisen erfordern. Die Zunahme des Eisenbahnnetzes ist in den letzten 30 Jahren eine ;demlich
.stetige gewesen, was auch für die nächste Zukunft zu erwarten .ist, so daß im Jahre 1920 die
Ausdehnung desselben auf etwa 1,4 Millionen Kilometer veranschlagt werden kann. Unter Be-
rücksichtigung des sich steigernden Gewichtes der Schienen und des fortschreitenden Ersatzes der
Holzschwelle durch die Eisenschwelle wird dieser Oberbau ein Gewicht von etwa J 60 Millionen
Tonnen Eisen erfordern. Der Bedarf an Eisenbahnoberbaumaterial für Ersatz und Neubau wird
demnach im Jahre 1920 gegenüber den heutigen Verhältnissen prozentual zunehmen und mit
20 Millionen Tonnen jährlich nicht zu hoch eingeschätzt sein. Unter der Annahme, daß von
der Gesamtmenge des erzeugten Stahles derselbe Prozentsatz wie heute für den Unterhalt und
die Neuanlage von Schienenwegen verwendet wird, berechnet sich sodann die gesamte Stahl-
erzeugung der Welt im Jahre 1920 auf 100 Millionen Tonnen, wovon auf Deutschland etwa
24 Millionen Tonnen unter der Voraussetzung fallen, daß keine wesentliche Verschiebung in dem
prozentualen Anteil Deutschlands an der Welterzeugung eintritt, was wohl nach der bisherigen
erfolgreichen Entwicklung jedenfalls nicht zu ungunsten Deutschlands in bedeutenderem Maße er-
wartet werden kann.
Betrachtet man die Verhältnisse auf der Basis des Eisenverbrauchs für den Kopf der
Bevölkerung und der Ausfuhr, so kommt man zu folgendem Ergebnis:
Wir haben gesehen, daß für die nächste Zukunft als Hauptausfuhrländer für Eisen-
produkte hauptsächlich England und Deutschland in Frage kommen. Von den übrigen Ländern
sind nur Belgien und Schweden als eisenausführende Länder anzusehen. Diejenigen Nationen,
weIche imstande sind, ihren eigenen Bedarf zu decken, haben insgesamt etwa 400 Millionen Ein-
wohner und gebrauchen gegenwärtig jährlich rund 50 Millionen Tonnen Eisen. Auf den Welt-
markt wurden im Jahre 1907 etwa 12 Millionen Tonnen geworfen, weIche von den restlichen
1200 Millionen Einwohnern der Erde aufgenommen worden sind, so daß auf den Kopf der kein
Eisen erzeugenden Nationen 10 kg Eisen verbraucht wurde. Von diesen 12 Millionen Tonnen
hat Deutschland 3 Millionen Tonnen, also 25 % geliefert. Werden China, Afrika und Süd-
amerika usw. mit Eisenbahnen erschlossen, so wird dadurch der Verbrauch an Eisen wesentlich
erhöht und man darf wohl annehmen, daß bis zum Jahre 1920 der Verbrauch pro Kopf dieses
Teiles der Weltbevölkerung 25 kg beträgt, so daß die ganze Ausfuhrziffer sich auf ungefähr
30 Millionen Tonnen steigern wird. Davon entfallen auf Deutschland, falls es seinen Anteil an
der Ausfuhr aufrecht erhält, weIche Annahme wohl gerechtfertigt ist, 7,5 Millionen Tonnen.
Wir haben gesehen, daß, wenn man die bisherige Zunahme der Eisenerzeugung zu-
grunde legt, in Deutschland die Erzeugung 26 Millionen Tonnen beträgt. Werden hiervon die
7,5 Millionen Tonnen der Ausfuhr in Abrechnung gebracht, so stellt sich der inländische Ver-
brauch auf 19 Millionen Tonnen, d. h. unter Annahme einer Einwohnerzahl von 73 Millionen
im Jahre 1920 für den Kopf der Bevölkerung auf 260 kg. Es wird also noch nicht einmal
der heutige Eisenverbrauch pro Kopf der Bevölkerung in Amerika erreicht, so daß die Schätzungen
über die Zunahme der Eisenerzeugung Deutschlands in den nächsten Jahren wohl nicht als zu
optimistisch· angesehen werden können.
Die Zukunft unserer Eisenindustrie ist aber nur dann mit einiger Sicherheit gewährleistet,
wenn wir imstande sind, die Erzeugnisse in derselben Qualität mindestens ebenso billig zu liefern,
als dies unserer Konkurrenz möglich ist. Wir haben gesehen, daß aller Voraussicht nach der in
Deutschland hauptsächlich ausgeübte Thomasprozeß von Jahr zu Jahr an Boden verliert und
gegenüber den neueren Erzfrischprozessen, auf weIche sich die englische Eisenindustrie seit
mehreren Jahren geworfen hat, immer weniger konkurrenzfähig werden dürfte.
Es scheinen mir in Deutschland heute dieselben Verhältnisse vorzuliegen ·wie seiner
.Zeit, im Jahre 1880, in England beim Aufkommen des Thomasprozesses. Damals haben die
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englischen Eiseningenieure die wirtschaftliche Bedeutung des neuen Prozesses unterschätzt und,
wie schon hervorgehoben, zum größten Nachteil ihres Landes die Mühen und Kosten der Ein-
führung des Thomasverfahrens gescheut.
Es ist im Interesse der Wohlfahrt unseres Vaterlandes dringend zu hoffen, daß die
führenden Männer der deutschen Eisenindustrie sich der großen Verantwortung in dieser kritischen
Zeit voll bewußt sind und die für die weitere Entwicklung wichtige Frage von einem weitsichtigen
Gesichtspunkte mit derselben Einsicht lösen, welche sie bisher an den Tag gelegt haben, und
ernstlich prüfen, ob wir in dem künftigen industriellen Kampfe genügend gewappnet sind, wenn
wir auf unserm alten Verfahren weiter verharren und die Einführung der neuen Prozesse ab-
lehnen. Wie schwer auch die Entscheidung den maßgebenden Männern der deutschen Eisen-
industrie infolge der großen Opfer, welche eine solch einschneidende Umwälzung mit sich bringt,
werden mag, so bin ich doch der festen Überzeugung, daß sie unbedingt zugunsten der neuen
Erzfrischprozesse ausfallen wird und zwar hauptsächlich deshalb, weil die Qualität des auf diesem
VI!ege erzeugten Materiales dem Thomasmetall überlegen ist.
Selbstverständlich. hat man in England diese Verhältnisse bald erkannt und die nötigen
Schlußfolgerungen gezogen, d. h. man ist heute im Begriffe in England dazu überzugehen, an
Stelle der bisherigen Prüfungsvorschriften , welche sich nur auf die mechanischen Eigenschaften
des Eisens stützen, die chemische Zusammensetzung und namentlich in erster Linie den Phosphor-
gehalt ebenfalls als Grundlage für die Abnahme festzusetzen. Man hat von maßgebender Seite
als Maximalgrenze für den zulässigen Phosphorgehalt der Schienen 0,03 % in der sichern Er-
wartung festgelegt, daß man mit dem Thomasmetall diesen Anforderungen nicht nachkommen
kann. Dieses Vorgehen ist für uns von außerordentlicher Wichtigkeit, denn dasselbe hat blitz-
artig die Gefährlichkeit der Lage unserer Eisenindustrie beleuchtet und die eiserne Notwendigkeit
dargetan, ein Material herzustellen, welches diesen Anforderungen entspricht.
Eine leistungsfähige, auf wissenschaftlicher Erkenntnis bemhende Eisenindustrie ist ein
unumgängliches Erfordernis eines jeden Volkes, welches seine politische und wirtschaftliche Selb-
ständigkeit behaupten und seine Interessen mit Nachdruck wahrnehmen will. Nur wenn diese
Bedingungen in ausreichendem Maße gegeben sind, liegt die Möglichkeit vor, die Verteidigung
zu Lande und zu \Vasser mit den vollkommensten Hilfsmitteln derart auszurüsten, daß wir der
Zukunft mit Ruhe und Gelassenheit entgegensehen können.
Aus diesem Grunde ist die Erhaltung und Weiterbildung 'nicht nur der Eisenindustrie,
sondern der industriellen Tätigkeit überhaupt eine nationale Notwendigkeit, ein Grundpfeiler der
Sicherheit unseres Reiches, welche uns den Frieden weiterhin bewahren und die Möglichkeit
geben, den Kulturzustand unseres Volkes zu fördern und unsere materiellen Güter zu vermehren.
Hochverehrte Festversammlung! Meine Darlegungen konnten sich nur auf ein begrenztes
Gebiet der industriellen Tätigkeit des deutschen Volkes während der Regierungszeit unseres er-
habenen Herrschers richten.
Wohin wir aber blicken, überall finden wir in dieser Periode ähnliche Beweise einer
arbeitsfrohen Tatkraft, Erfolge im friedlichen Wettkampf der Völker, auf welche wir ohne Über-
hebung stolz sein können.
So lange denkende Menschen die wirtschaftlichen Geschicke der Völker denkend verfolgen,
wird diese gewaltige Entwicklung Staunen und Nachdenken erregen. Dem mächtigen Schirmherrn
unseres Reiches, dem tatkräftigen einsichtsvollen Lenker der Geschicke des preußischen Staates sind
wir tiefen Dank schuldig, weil er als Führer und Rufer seinem Volke die Wege auf der Bahn des Fort-
schrittes gewiesen hat. Lassen Sie uns unsere Empfindungen zum Ausdruck bringen in dem Rufe:
Seine Majestät unser allergnädigster Kaiser und König, er lebe hoch, hoch, hoch!
Buchdruckerei des Waisenhauses in Halle a. d. S.
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